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Общемашиностроительные нормативы времени для технического нор- 
мирования работ на шлифовальных и доводочных станках (укрупнен- 
ные). Среднесерийное, мелкосерийное и единичное производство. . 


Сборник содержит нормативы подготовительно-заключительного вре- 
мени, времени на установку и снятие детали и укрупненные нормативы 
неполного штучного времени на обработку поверхностей при шлифоваль- 
ных и доводочных работах. 

Настоящие нормативы разработаны Челябинским политехническим HH- 
ститутом имени Ленинского комсомола под методическим руководством 
Центрального бюро нормативов по труду Государственного комитета 


СССР по труду и социальным вопросам при участии нормативно-иссле- | 


довательских организаций и предприятий машиностроительных мини- 
стерств. 
Издание предназначено для нормировщиков, технологов и других ин- 
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женерно-технических работников, занятых разработкой технически обос- ' 


нованных норм времени на работы, выполняемые на шлифовальных и 
доводочных станках в механических цехах машиностронтельных предпри- 
ятий, имеющих среднесерийный, мелкосерийный и единичный характер 
производства. 

Для автоматизированного технического нормирования операций абра- 
зивной обработки с помощью ЭВМ (крупносерийное и среднесерийнос 
производство) разработан и издан в 1985 г. пакет прикладных программ 
(ПППТАО) и инструкция по его эксплуатации (инвентарный номер ре- 
гистрации в ГОСФАП — 156, специализированное отделение ОФАП 
САПР-Т и АСУТП). | 

По вопросам адаптации и эксплуатации пакета обращаться: в Цент- 
ральное бюро нормативов по труду. 

Нормативы рекомендованы ЦБНТ для применения на предприятиях 

машиностроения и металлообработки. 

С введением в действие данных нормативов отменяются «Общемаши- 
ностроительные нормативы времени для технического нормирования работ 
на шлифовальных и доводочных станках (укрупненные). Серийное, мел- 
косерийное и единичное производство». М.; НИИ труда, 1968, 1974. 


В конце сборника помещен бланк отзыва, ‚который Ава пред- ' 


приятием, организацией и направляется в адрес ЦБНТ: 109028, Москва, 

Ж-28, ул. Солянка, 3, строение 3. | 
Обеспечение межотраслевыми нормативами осуществляется через 

книготорговую сеть на местах по заявкам предприятий и организаций. 
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© Научно-исследовательский институт труда 
Государственного комитета СССР по труду и социальным вопросам 
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1. ОБЩАЯ ЧАСТЬ 


1.1. Нормативы предназначены для нормирования шли- 
фовальных и доводочных работ, выполняемых в условиях 
среднесерийного, мелкосерийного и единичного типов произ- 
водства. 

1.2. При внедрении бригадной формы организации труда 
нормативы могут быть использованы для расчета комплекс- 
ных норм в соответствии с «Методическими основами бригад- 

‚ ной формы организации и стимулирования труда в промыш- 
ленности», разработанными НИИ труда в 1981 г. и одобрен- 
ными Научным советом по труду и социальным вопросам 

Госкомтруда СССР. 

‚ 1.9. Сборник содержит нормативные карты укрупненных 
нормативов времени для расчета технически обоснованных 
норм времени на работы, выполняемые на шлифовальных и 
доводочных станках. Классификация видов работ, охвачен- 
ных. нормативами, приведена на страницах 12...25. 

Нормативная часть сборника состоит из нормативных 
карт: 

1) Группы обрабатываемости шлифованием различных 
марок материалов; 

2) Поправочные коэффициенты на штучное время в за- 
висимости от измененных условий работы; | 

3) Подготовительно-заключительное время: 

4) Вспомогательное время на установку и снятие детали: 

о) Неполное штучное время по видам шлифования и до- 
водки. | 

14. В сборник включен ряд приложений, содержащих 
справочный материал, необходимый при расчете норм: ха- 
рактеристики шлифовальных кругов и режимов резания 
(приложения 1... 18); определение длины дуги, хорды, угла 
при профильном шлифовании (приложения 19...21); крат- 
кие характеристики применяемого оборудования и др. (при- 
сгожения оао) | | 

1.5. При разработке нормативов в качестве исходных дан- 
HbA были использованы следующие материалы... 
| ) Общемашиностроительные нормативы режимов реза- 
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ния для технического нормирования работ на шлифовальных 
и доводочных станках; 

2) Общемашиностроительные нормативы времени вспомо- 
- гательного, на обслуживание рабочего места и подготови- 
тельно-заключительного при работе на металлорежущих 
станках. Среднесерийное и крупносерийное производство — 
для нормативных карт среднесерийного производства (кар- 
та 4...54); 

3 Оби илин Ее: нормативы времени вспомо- 
гательного, на обслуживание рабочего места и подготови- 
тельно-заключительного. Мелкосерийное и единичное произ- 
водство — для нормативных карт мелкосерийного и единич- 
ного производства (карта 55... 121); 

4) Укрупненные нормативы времени на профильное шли- 
фование. Мелкосерийное и единичное производство (кар- 
та 92. .- 124) 

о) Результаты производственных наблюдений; 

6) Паспортные данные металлорежущих станков; 

7) Результаты анализа трудовых процессов, рациональ- 
пых методов труда и организации рабочего места; 

8) Техническая литература. 

1.6. Нормативы предназначены для использования в ос- 
новных и вспомогательных цехах машиностроительных и ме- 
таллообрабатывающих предприятий в условиях единичного, 
мелкосерийного и среднесерийного типов производства, ха- 
рактеризующихся коэффициентом закрепления операций К.о: 

для среднесерийного производства 10<К,,<20, ` 

для мелкосерийного производства 20< К» „< 40 

и для единичного — свыше 40. 


| Кыш, ий) 
где О — число различных операций; 
Р — число рабочих мест, на которых выполияются раз- 
личные операции. 

При разработке технологических процессов и норм вре- 
‚мени с плановыми органами предприятия заранее уточняют- 
ся средние размеры партий деталей, запускаемых в произ- 
водство. | 

В соответствии с установленными средними партиями де- 
талей и величинами штучного времени Та для мелкосерийно- 
го и единичного производства и в соответствии с суммарной 
продолжительностью обработки партии деталей для средне- 
серийного производства выбираются поправочные. козффици- | ў, 
енты, приведенные в карте 3, по которым коре пир Eg? да 
штучное время, рассчитанное по нормативам. 

1.7. Для расчета норм времени па ЭВМ разрабо/ гана 
«Система автоматизированного нормирования работ на | ІЛ: 
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фовальных и доводочных станках. Крупносерийное и средне- 
серийное производство». | 

Описание применения, инструкции пользования, KOHT- 
рольные примеры расчета норм времени на ЭВМ изданы от- 
дельной книгой в 2 частях в 1985 г. 

1.8. Норма штучного времени Тш при пользовании на- 
стоящими нормативами определяется как сумма времени на 
установку и снятие детали и неполного штучного времени на 
обработку поверхности. (одной или нескольких) и рассчи- 
тывается по формулам: 

"при установке на станке одной детали 


Па (у о Htut e 5 . Ааа) К. Ши › | | (2) 


при установке на станке нескольких обрабатываемых де- 
талей 
(Бу и) È Киз 


Ч 


Ты == , (3) 


где ћру— время на установку и снятие деталей, мин; 


{ и — неполное штучное время на обработку поверхнос- 
тей, мин; 
q — количество деталей, одновременно устанавливае- 
мых и обрабатываемых на станке; 
Ки — поправочный коэффициент на штучное время в 


зависимости от размера партии обрабатываемых 
деталей для мелкосерийного и единичного произ- 
водства или в зависимости от продолжительности 
обработки партии деталей для среднесерийного 
производства. | | | 
1.9. Нормативами вспомогательного времени на установ- 
ку и снятие детали предусмотрены наиболее распространен- 
ные типовые способы установки, выверки и крепления дета- 
лей в универсальных и специальных зажимных приспособ- 
лениях или непосредственно на столе станка. | 
В качестве основного фактора, влияющего на продолжи- 
тельность установки и снятия детали, принята масса детали. 
Кроме этого фактора учтены: способ крепления детали и тип 
приспособления, наличие и характер выверки, характер уста 
новочной поверхности, количество одновременно устанавли- 
ваемъх деталей и др. Время на установку дано укрупненно 
на комплекс приемов. При установке и снятий деталей вруч- 
ную включены приемы: установить деталь, выверить и закре- 
пить; включить станок (вращение детали, ход стола и т. п.), 
выключить станок; открепить, снять деталь и отложить на 
место; очистить приспособление или поверхность стола от 
стружки. | 
При установке и снятии детали краном в комплексы вклю» 
чены приемы: вызвать кран; застропить деталь; транспорти: 


5 


ровать деталь к станку; установить деталь, выверить, закре- 
пить, отстропить деталь; включить станок; отключить станок; 
вызвать кран, застропить деталь; снять деталь со станка; 
транспортировать ее на место; отстропить деталь; очистить 
приспособление или поверхность стола станка от стружки. 

Кроме перечисленных основных приемов, в состав комп- 
лекса включены также приемы: при работе с оправкой — ус- 
тановить и снять оправку с деталью: при работе с огради- 
тельным кожухом — установить и снять оградительный ко- 
жух. 


Нормативами предусматривается установка и снятие де: 


талей массой до 20 кг — вручную, свыше 20 кг — с помощью 
подъемных механизмов. | ү 

Установка вручную деталей свыше 20 кг дана в нормати- 
Вах для использования в отдельных случаях: при обработке 
на участках, где отсутствуют подъемно-транспортные сред- 
ства. | 

Нормы времени на установку и снятие деталей массой до 
20 кг определены из условий, когда они складируются на 
столиках или стеллажах на расстоянии до 2 м от станка, а 
для деталей массой более 20 кг — со складированием на под- 
ставки или стеллажи на расстоянии до 10 м. 


_ В нормативы вспомогательного времени на установку и 
снятие детали в целях упрошения расчетов включено время 
на обслуживание рабочего места, перерывы на отдых и лич- 
ные потребности. 


1.10. Неполное штучное время на обработку поверхности 
включает: основное (технологическое) время: вспомогатель- 
ное время, связанное с обработкой поверхности; время на 
обслуживание рабочего места, отдых и личные потребности. 


Основное время рассчитано по общемашиностроительным 
пормативам режимов резания с учетом технологических фак- 
торов, влияющих на режимы и время обработки (размеры 
летали, припуск, точность, шероховатость и др.). 


Вспомогательное время, связанное с обработкой поверх- 
ности, определено по соответствующим общемашинострои- 
тельным нормативам вспомогательного времени по видам 
работ. . | 

Расчет продолжительности комплексов приемов выполнен- 
исходя из их последовательности, с учетом типа и основных 
размеров оборудования (сложности управления); размеров 
обрабатываемой поверхности; заданной точности и шерохо- 
ватости обрабатываемой поверхности. В комплексы приемов 
включено время на контрольные измерения с учетом их пе- 
риодичности, применяемого инструмента и средней продол- 
жительности измерения. При расчете неполного штучного 
времени учтено время на обслуживание рабочего места, от- 
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дых и личные потребности в процентах от, оперативного вре- 
мени в зависимости от применяемых станков. 


ЦРН ти ии лвле ло = АРИР АА 


Врема | Время 


Наименование станков | В % OT Наименование станков в % от 
опера- опера- 
тивного тивного 

Круглошлифовальные 16 A Плоскошлифоваљ- . 10 

Внутришлифовальные 15 = ные 

Плоскошлифовальные ‘| 11... 13 | = | 

Бесцентрово-шлифо- 15...20 || © Круглошлифоваль- 11 
вальные | =: з ные 

Хонинговальные 14 | =: Резьбошлифовальные 13 

Суперфинишные ; 14 ДЕБ | 

Вертикально-доводочные 14 о © 

Зубошлифовальные 16 5 $ | Координатно- 15 

Шлицешлифовальные 17 = шлифовальные 

Резьбошлифовальные 17 Eg 

Зубохонинговальные 13 o Оптико-шлифоваль- 17 

Абразивно-отрезной _ 13 - ные 


1.11. Приведенные в сборнике нормативы неполного штуч: 
ного времени рассчитаны для нормирования работ при об- 
служивании рабочим одного станка. При нормировании мно- 
гостаночных работ для расчета норм времени необходимо 
дополнительно пользоваться межотраслевыми нормативными 
материалами «Развитие многостаночного: обслуживания и 
расширение зон обслуживания в промышленности». M., 
НИИ труда, 1983: | | 

1.12. Нормативы подготовительно-заключительного време 
ни предусматривают выполнение следующей работы: получе- 
ние наряда, технической документации и необходимого инст- 
руктажа; ознакомление с работой и чертежами; получение 
недостающих на рабочем месте инструмента и приспособле- 
ний; подготовка рабочего места; наладка оборудования, ин- 
струментов и приспособлений; снятие инструментов и прис- 
пособлений по окончании обработки партии деталей и др. 
Нормативы подготовительно-заключительного времени уста- 
новлены в зависимости от степени сложности наладки и Xa- 
рактера выполняемой работы на партию одинаковых деталей, 
независимо от величины партии. В случае, когда на станке 
систематически выполняются однотипные операции по обра- 
ботке конструктивно сходных деталей, а также при бригад- 
ной форме организации труда, когда производится меж- 
сменная передача обрабатываемых изделий, подготовитель- 
но-заключительное время может быть уменьшено на 30... 
50%. 

1.13. На стр. 26...32 приводятся примеры расчета норм 
времени: круглого наружного врезного шлифования; шлифо- 
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вания резьбы однониточным кругом по предварительно на- 
резанной резьбе; шлифования зубьев шестерни методом об- 
ката двумя тарельчатыми кругами. 


2. ХАРАКТЕРИСТИКА | 
ПРИМЕНЯЕМОГО ОБОРУДОВАНИЯ 


2.1. Перечень применяемого шлифовального и доводочно- 
го оборудования приведен в приложении 22, в котором отра- 
жены основные модели универсального и специализирован- 
ного шлифовального и доводочного оборудования, встречаю- 
щегося в металлообрабатывающих цехах машиностроитель- 
ных предприятий. | | | 

В краткой технической характеристике приводятся основ- 
пые данные о размерах обрабатываемых изделий, размере 
шлифовального круга, скорости, мощности и др. 

2.2. В карте 2 приводятся поправочные коэффициенты на 
пеполное штучное время в зависимости от срока работы 
станков. 4: 


3. ОРГАНИЗАЦИЯ ТРУДА 


3.1. За основу в нормативах приняты следующие органи- 
зационно-технические условия: | 

1). в производстве находятся одновременно несколько на- 
именований. машин, изделий, освоенных предприятием и вы- 
пускаемых в течение длительного времени в зависимости от 
типа производства ‘мелкими и средними сериями; для еди- 
пичного типа производства величина партии деталей и сте- 
пень. освоения изделия производством не оговариваются; 

2) обработка деталей производится преимущественно на 
универсальном оборудовании с применением универсальных, 
пормализованных и специальных приспособлений и инстру- 
ментов; i | 

.3) наряды на работу, технологическую документацию, а 
также предусмотренные технологией инструменты и приспо- 
собления в условиях единичного и мелкосерийного производ- 
ства получает сам рабочий, а в условиях: среднесерийного 
они доставляются к рабочему месту вспомогательным пер- 
соналом; | | 
_ 4) заготовки на рабочее место доставляются вспомога- 
тельным персоналом; 

0) станки, на которых обрабатываются: тяжелые детали, 
обслуживаются мостовым краном или местным подъемником; 

6). обработка. на станках выполняется: па. основании 
маршрутного технологического’ процесса, содержащего сос- 
тав работы по операциям с указанием применяемого обору- 
дования, инструментов и приспособлений. и норм времени на 
заданный объем работы, — для условий единичного и мелко- 
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2> 


ра 


серийного производства; на основании подробно разработан- 
ных технологических карт с указанием режимов работы 
оборудования, времени выполнения каждого перехода и нор- 
мы штучного времени на операцию--для среднесерийного 
производства; | 

7) при среднесерийном типе производства продолжитель- 
ность цикла работы станка между двумя переналадками при 
обработке партий деталей средних размеров составляет по 
времени 0,25...4 рабочих смены. 

За рабочим местом закрепляется 11...20 операций. 

3.2. Расчетные справочные материалы для выбора харак- 
теристики абразивного инструмента и режимов резания, ре- 
комендуемые для использования при инструктаже рабочих 
по настройке станков, даны в приложениях по типам обору- 
дования. 

3.3. В мелкосерийном и единичном производстве в боль- 
шинстве случаев применяется такой метод организации, при 
котором технологический процесс выполняется на участках, 
специализированных по типам оборудования, в среднесерий- 
ном же производстве зачастую станки располагаются в по- 
рядке выполнения технологических операций. 

3.4. Основными факторами, влияющими на организацию 
рабочего места, являются степень детализации технологиче- 
ского процесса и организации производства. Они определяют 
операции на рабочем месте, систему обеспечения заданием, 
технической и другой рабочей документацией, систему обес- 
печения рабочего места материалами и заготовками, порядок 
передачи готовых деталей после данной операции на следую- 
щее рабочее место. 

3.5. Расположение оборудования на рабочем месте, ин- 
вентаря, производственной мебели, тары, стеллажей для за- 
готовок и готовых деталей планируется с таким расчетом, 
чтобы не создавалось стесненных условий работы, лишних 
затрат времени на хождение и поиски, с соблюдением пра- 
вил техники безопасности и санитарной гигиены. 

3.6. Освещение рабочего места должно быть достаточным 
и правильным. Рабочие места рекомендуется размещать та- 
ким образом, чтобы свет падал слева и спереди. При наличии 


‚местного освещения свет не должен слепить глаза, тень не 


должна падать на обрабатываемую деталь. 

3.7. Освещенность от комбинированной системы освеще- 
ния (местное +- общее) должна быть не менее 700 лк, осве- 
щенность рабочей поверхности от источника местного осве- 
щения должна быть не менее 400 лк. 

3.8. На отдельных рабочих местах, как правило, не про- 
исходит разделение операций между однородными станками, 
а переналадка оборудования иногда производится в течение 
смены несколько раз. Система обслуживания инструментом 
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в этих случаях обычно предусматривает хранение на рабочих 
местах постоянного набора инструмента, в который входят 
универсальные измерительные средства, часто используемые 
принадлежности и приспособления, а также вспомогатель- 
ный инструмент. Специальный инструмент хранится только 
во время пользования им. 

3.9. Инструменты и ‘приспособления должны распола- 
гаться на рабочем месте в опреде удобном для поль- 
зования порядке. 

3.10. Обслуживание рабочих мест предусматривается де- е 
журное. Обслуживающий персонал цеха (транспортные и Е. 
ремонтные рабочие, наладчики) вызывается на рабочее место 
по мере необходимости. | 

3.11. При разработке планировки рабочего Места необхо- Е 
.димо учитывать характер выполняемых работ, габариты об- 
рабатываемых заготовок, трудовые движения рабочего. Раз- 
мещение на рабочем месте основного, вспомогательного обо- 
рудования и оргоснастки должно обеспечивать: 

1) подъезд средств внутрицехового и межоперационного 
транспорта; 

2) свободный доступ к зонам, требующим профилактиче- 
ского осмотра и ремонта; | | 

3) хороший обзор шкал и приборов, досягаемость орга- 
нов управления; 

4) возможность организации многостаночного О ЕОС 
вания. | 


3.12. Ниже приведены схемы планировок отдельных рабо- 
чих мест. | 


8.12.1. Рабочее место шлифовщика 
на круглошлифовальном станке 


40 100 


/ ит от» — = = 


Гар 


1 — столик с инструментальными ящиками; 2 — стол производственный; 

3 — стеллаж елочный, столик приемный передвижной; 4 — стеллаж-под- 

ставка; 5— тара производственная; 6 — планшет для чертежа; 7 — pe- 
шетка под ноги рабочему 
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3.12.2. Рабочее место шлифовщика 
на плоскошлифовальном станке 


1 — столик с инструментальными ящиками; 2 — стол производственный; 
4 — стеллаж-подставка; 5 — тара производственная; 6 — планшет для чер- 
тежа; 7 — решетка под ноги рабочему 


” 
3.12.3. Рабочее место шлифовщика 
на зубошлифовальном станке 
| 
МЕ. и í 
\\! 1 — столик с инструментальными ящиками; 2— стол производственный; 
А 9 — стеллаж елочный, столик приемный передвижной; 4 — стеллаж-под- 
ставка; 5 — тара производственная; 6 — планшет для чертежа; 7 — pe- 
| шетка под ноги рабочему; д — стеллаж для хранения оправок и сменных 
Ју шестерен 


Примечанне. Планировка рабочих мест прината в соответствин 
с рекомендациями работ Государственного проектно-технологического н 
экспериментального института «Оргстанкинпром», Минский филиал. 


Вид шлифования 


> 


ә 


Наружное круглое шлифование 


Наружное врезное шлифование _ 


и подачеи 


с продольно 


_————Е — — ——————————— г ————— — -———ү————--———— 


| 


Классификация основнъх видов работ, 
приведенных в нормативах 


Обрабатывае- 
мая поверх- 
ность 


Цилиндриче- 
ская 


Цилиндриче- 
ская, огранн- 
ченная гал- 
телью или 
торцом с од- 
ной стороны 


Цилиндриче- 
ская, ограни- 
ченная гал- 
телью с двух 
сторон 


Цилиндриче- 
ская 


Цилиндриче- 
ская, ограни- 
ченная гал- 
телью или 
торцом с од- 
ной стороны 


Рабочне поверхности 


круга 


— 


Эскиз 


№ карты 


норматива 
средне- мелко- 
серийное | серийное 
произ- произ- 
ВОДСТВО | водство 
б | 9 | о 51 АЯ 
ная! в а ШЕ 
~ | = | == | === | -= | чә 


41518 |55 56] 58 


Вид шлифования 


Наружное 
врезное 
шлифование 


Продолжение 


я 
Э № карты 
© норматива 
ђе 
Обрабатъвае- © и йн: НЕ 
р с ф A Да серийное | серийное 
мал поверх- | скиз произ- произ- 
пост у 
ЈСТБ Ф водство | водство 
= с аи 
one 
© > Е 
г 5 Б зера МЕРИ СУ ИЕ 


Цилиндриче- о е | 55 56| 58 
ская, ограни- | 
ченнал гал- 

телью с двух 


сторон 


бо |Торцовая 4 | 5 | 18) 55| 56] 59 
= ЕЕ 
вен | 
мо 
И а Ре 
а с О с 
за 
сев 
сп 
кез" 9 
5 ә 5 |Цилиндриче- 9 | 10; 11| 60| 61 62 
он ская. 
зо 
© = 
ЕЕ 
ев 
< 
ови | 
АВ 
= Цилиндриче- 9 | 10| 12| 60| 61| 68 
ЕЩЕ ская 
ТР Ак | 
== | 
с Ша 
77, Q ©) са 
| A 2. О | 
| Ом 
М га 
[| 
) | 
у | Цилиндриче- 13! 14| 1564 65| 66 
сака ская 
Е 
до 
© Е. 
ва 
= ~ 
во 
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Продолжение 


= 
Е № карты 
с S норматива 
кч Ра 
= о. > 
Е © средне- мелко- 
= Обрабатывае- | а серийное | серийное 
5. мая поверх- | в Зскиз произ- | произ- 
Б НОСТЬ © водство | водство 
= T паре тиште ТҮҮ ТҮ 
ч е >. со > 8 о > Е 
са б, 2 ДЕ В ESE 
25 
еу А 
== Ж 
| SRN 
о Цилиндриче- Ў МҰ 
Б ская, ограни- | | 
К ченная гал- _13, 14 15 64| 65! 66 
Е телью или 
= торцом с од- 
© ной стороны 
а: 
= 
за 
{иә А 
2:2 Торцовая 13: 14| 17| 64 65 67 
го» 
ТЕШУ 
Еш 
Фе сз 
Не 
ш о 
єз 
са сж 
ве 
Нас 
= 
= с 
ја 


станках с прямоуголь- 
НЫМ столом 


Плоское шлифование 
периферией круга на 


Продолжение 


Н дан 
сд чо } с 
О гун кыс 
ЕР с = = © = А 5) Че) 
= = ее — S 
с | = 9 "а ш $ 
55 5 
= S ! 9 ‚О ша CN 
еко В = 
э „мч с) А х 
с м = 
= пар == 
ОИ ЕТ = 
1 
ез 
> 
5 
С 
відам 1240] 
изоонхд овоџ дивооеа 
ЕЕ, 
єз эч 
од = 
ЕЕ: = 
с ә QO М 
оно 5 
© © 
С) > 5 
= 


о ААА Аааа п 
н Е р тетива тт 


| когото ианакголАоиван 2 
кинЕнофигш гид |хемнејо ен в.«дм копот 
эинваофигш зомоогјј 


| 


19| 20 
| K 


Плоскость 


WOKOL 
изпада о KEHEL 
ен в+Адя изидофидоџ 

әинеяофигтт зомоошщт 


4 А 69| 73 
77 


2 


| 25 ДЕ 74| 7576, 
28 


Резьба 


HƏh 
-ртоп HOHhÁd ә хвмнето 
ен молая ичньолин 
-онто зиневофигтоочеза 


когоо учила У 2 ХРИ 
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/ 


Продолжение 


Ма 
4) 
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= 
5 Хо карты 
5 Е норматива 
еэ 
< е. з 
а Обрабатывае- | а средне мелко- 
М2: мая поверх- |© Dokas серийное | - серийное 
ЩЕ Ека Е произ- произ- 
Е Е водство | водство 
є ааш 
4 г. 
= кә гэ т а Я @) > Я 
àn °з [> = : : Б . М 
а. а о 7S 5 > +9 = 
а = 
Ф = РА 
|: сз Зуба 3 30] 31, 35 79 80| 84 
5 2 
Е 
сие 
Sis 
m д 
Сс 
ЕЕ 
T Са 
Но 
ар 
~ Шлицы 1 36| 37| 38| 85| 86| 87 
A 3 
Во 
== 
4 
= 
5 
= 
"e Цилиндриче- 2 
A ская и плос- 
| E кая 
=. 
Е 
S Цилиндриче- 1 
са ская (отвер- 
де стий) 
за 
~ 
бо 
ра 
Боп 
ще 
атол Цилиндриче- 1 40] 45| 46] —| —| — 
SHS 5 ская 
ня 
я. => 
щ ке 
шаш 
= ы 
2. < шы 
Ф м 
соо 
> с Ф 
Още 


І УМИРАЕТ ОС а TKS 
2 Зак. 213 Авнацкевиое нронзвонстаениае | 


17 


С ТА, УИ тама У || | 
а ДА М ма 2 Р" Е т | 
А 4% g з сы зө r А А ў 


` 
> =) 
© 

Я 

Я 

Я 

Е 

A 

р 

Е 

5 

М 

в 

К 

H 

| 

У 

Е 

Ё 
ОИ 

о 
им < 


| х 


Продолжение 


кс 
( 5 № карты 
= T норматива 
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Продолжение 


"Ай ЊЕ м 121. ER SNIA d , и 


Обрабатъвае- 


Вид шлифования 


Шлифование 


Шлифование 1 | у 


Шлифование | 8 


Профильное шлифование 


Шлифование 


№ карты 
норматива 


средне- | мелко- 

серийное | серийное 
произ- произ- 

водство | водство 


мая поверх- 
ность 


Эскиз 


Рабочие поверхности 


круга 
3 


2 
а 
===> 


со > 
я Q 
| ә = 


| 
| 
| 
= 
£ 


периферией 
непрофилиро- 
ванного кру- 
га при уста- 
новке детали 
в синусных 
приспособле- 
HHAX 


—| —| —| 68 69| 95 
многогран- то 
НИКОВ \ j 


выпуклых | МЕ Дем ЖҮ 
радиусных к ЈЕ 
поверхностей 
торцом не- ат 
профилиро- | ии hi 
ванного кру- 

га 


выпуклых 
радиусных 
поверхностей 
периферией 
непрофили- 
рованного 
круга 
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ДА Продолжение 
тата ит пак пгиитатавати гарата мня 


Е 
T ‚ № карты 
| = норматива 
= р< 
< T средне- мелко- 
5 Обрабатъвае- Е ри серийное 
5. мая поверх- | Эскиз 
z я произ- произ- 
= ность Ф 
= = водство | водство 
Әмр 
5 © 2 а Еј ле 2 
cn еще 43 ЕИО 45| 45 (ООШ 


Шлифование 1 
криволиней- 
ных поверх- 
ностей по 
копиру пе- 
риферией 
непрофили- 
рованного 
круга 


Шлифование 3 J —| — —| 68| 69] 99 
выпуклых 7 
криволиней- 
ных поверх- 
ностей по 
копиру тор- 
цом непро- 
филирован- 
ного круга 


Шлифование 1 == = = 680691100 


криволинен- 
ных поверх- 
ностен по 
копиру пе- 
риферией 
профилиро- 
ванного 
круга 


Профильное шлифование 


и 


Шлифование 2 —| —| — 68 69101 
криволиней- | ' 
ных поверх- 
ностей по 
копиру тор- 
цом профи- 
лированного 
круга 
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Вид шлифования 


Профильное шлифование 


Обрабатывае- 
мая поверх- 
ность 


Шлифование 


сложных про- 


филей пери- 
ферией про- 
филирован- 
ного круга 


Рабочие поверхности 


Продолжение 


№ карты 
норматива 


средне- мелко- 
серийное | серийное 
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УСЛОВНЫЕ ОБОЗНАЧЕНИЯ 


Т — норма времени, мин; 
То — основное время, мин; 
Ти — штучное время, мин; 
іы з — подготовительно-заключительное время, мин; 
ts., — время на установку и снятие детали, мин; 


{н.ш — неполное штучное время, мин; 
О,-- диаметр шлифования, мм; | 
1 Вл — ширина шлифования или габаритная ширина pacio- 
ложения шлифуемых поверхностей на столе стан- 
ка, мм; 
D — наибольший диаметр устанавливаемого изделия, мм, 
г Га — длина шлифования или габаритная длина располо- 


жения шлифуемых поверхностей на столе станка с 
учетом врезания и перебега, мм; у 

L.e — наибольшая длина стола, мм; | 

Bk — ширина шлифовального круга, радиальная ширина 
кольца или сегмента, мм; | 

уд — окружная скорость детали, скорость движения стола 
(продольная или окружная), м/мин; 

Зо — продольная подача, мм на один оборот детали (при 
наружном и внутреннем шлифовании), поперечная 
подача на ход стола на станках с прямоугольным 
столом, мм/об, мм/ход, подача на один обкат (при 
зубошлифовании методом обката); 

$ — подача на глубину на рабочий ход, мм/ход; 

Зи — минутная продольная подача, мм/мин; 

Stm — минутная поперечная подача, мм/мин; 

Sıx — поперечная подача на ход стола, мм/ход; 

$ „вх — поперечная подача на глубину на двойной ход стола 
(ползуна), мм/дв. ход; 
пд — частота вращения детали, мин”; 
Пдв.х — частота колебаний бруска, мин”; 
1 — число рабочих ходов; 

П — припуск на шлифование на сторону, мм (с включе- 
нием допуска на предшествующую обработку); 

ӘП — припуск на шлифование на диаметр, мм (с включе- 
нием допуска на предшествующую обработку); 

4 — количество одновременно обрабатываемых деталей; 
[ Он — наружный диаметр детали, мм; 
D: — внутренний диаметр детали, мм; 
Ок — диаметр шлифовального круга, мм; 
4 — диаметр резьбы, мм; 
Р — шаг резьбы, мм; 
Врх — длина рабочего хода в направлении зуба, мм; 
Sax — подача обкатки на один двойной ход штосселя (на 
станках типа 5831), мм; 


СЕЗ 213 | 33. 


2 — число шлицев или зубьев (при шлицешлифовании И 
зубошлифовании); | 
П, — припуск на сторону, отсчитанный по делительной ок- 
ружности, мм; 
т — модуль зуба, мм; 
В — длина зуба, мм; 
Ро — диаметр делительной окружности зубчатого колеса, 
ММ; 
п — частота вращения детали (двойных ходов стола, 
штосселя), об/мин; 
{ — глубина шлифования по делительной окружности, мм; 
вх — Глубина шлифования на двойной ход, мм; 
Пер — средний диаметр рабочей зоны стола, мм: 
Vs — скорость возвратно-поступательного движения шпин- 
деля, м/мин; 
Увр — окружная скорость хонинговальной головки, м/мин; 
lo — общая длина брусков хонинговальной головки по об- 
разующей, мм; 
Zn число брусков хонинговальной головки по окружнос- 
ти в одном ряду; 
р — давление брусков, Па; 
М — масса детали, кг: 
L — длина детали, мм; 
| — длина дуги, мм. 
ја — измеряемая длина, мм; 
Вар — приведенная ширина шлифования, мм; 
> Ед — суммарная площадь шлифования, мм?; 
L — длина хода стола, мм; 
М — мощность станка, кВт; 
1, — длина шлифуемой резьбы, мм; 
ta — толщина детали, мм; 


5. НОРМАТИВНАЯ ЧАСТЬ 


ГРУППЫ ОБРАБАТЫВАЕМОСТИ 


ШЛИФОВАНИЕМ РАЗЛИЧНЫХ МАРОК Карта 1 
МАТЕРИАЛОВ 
а. | 
Ба © | Обрабатываемый Марка материала 
па = материал 
свие 
[чом 
| | Стали конструкци- | 18ХНВА; 18Х2Н4ВА; ХВГ; ЗОХГСНА; 
онные и легирован-| ЗОХГТ, З8ХСА, ЗОХГС; ЗЗХМОА, 12ХМФ; 
ные хромом, нике- 20ХМ; 40ХНВА; 15Х1М1Ф; ШХ15; У8; 
лем в сочетании с УТ; УЮ: У12: ХОРЕ: 9X18: 25ХВМЕ 
марганцем, | крем- 30X2T MT; 22X3M; ЗОХМ; ЗАХМ; 
нием, вольфрамом, 34ХМ1А; З5ХМ; 40ХФА; ЗОХЗМФ; 
титаном, молибде- 20ХГНР; 14ХГСНМА; 18ХГСН2МА; 
ном, ванадием, а ОБХГНМА:; 25Х2ГНТА; 17НЗМА; 
также инструмен- | 34ХН1М; ЗАХНЗМ; ЗВХНЗМА; 38Х9Н2МА; 
тальные углероди- 38X2H3M; 40ХІНВА; 18Х2Н4АМА; 
стые и высоколеги- 35ХН|1М2ФА; 35ХНЗМФА; 12Х2НВФА; 
рованные чугуны 36Х2Н2МФА; З8ХНЗМФА; 20ХНАФА; 
38Х2МЮА; ЗОХГСН2А; 35ХГСА; 18Х2Н44; 
12Х1МФ, 40ХМВА 

Н | Стали конструкцион- | 40ХНВА; 12ХНЗА; 12Х2Н4А; 20ХНЗА; 
ные и легирован- ЗОХНЗА; 40ХНА; 40ХНМА; ІЗН5А; 
ные хромом и ни- 20ХН; 40ХН; 45ХН; 12ХН2; 38ХС; 
келем ЗТХНЗА: 90Х9Н4А: 1ЗХНБА · 

11 | Стали коррозионно- | 1X13; 0Х13; 08Х13; 2Х13; 3Х13; 4X13; Х14; 
стойкие, жаропроч- ХТ;  Х18; 25 Осем: Зы 
ные 15ХГ МФ; 15ХГ92ВМФ; 1Х12В2МФ; 

1Х12ВЧМФ; 18Х11МФБ; Х12ВМБФР; 
X18H9T; Х18Н10Т: ХВНИБ: ХНЗ5Ва: 
АЗ: ЗХН19МВБТ; Х23Н18; 
4Х14Н14В2М; X14H14BC; X18H12M2T; 
XH10K; 1Х16Н13МЭБ; ХНЗБВТЮ; 
ХНЗ5ВТР; „Х16Н16МВ2БР; 15Х1МФ; 
11Х18М; 25Х13Н2; 0Х16Н4Ф5А 

ГУ Жаропрочные нике: | ХН78Т; ХН6УВМТЮ; ХН77ТЮР; X20H80T3; 
левые сплавы H TH- ХН8ОТБЮ; 4Х15Н7ІГ7Ф2МС; ХНЯОТ; 
тановые сплавы ХН8ОТБЮ; ХН7ОВМЮТ; ХН70ВМТЮ; 

ХН65В9МЧЮТ; ХН75 MBIO, 
ХН55ВММТФКЮ; титановые сплавы ти- 
па ВТ 
М | Быстрорежущие P18; P9K5; P12; Р6МЗ, P6M5 и близкие 
стали к ним 

ҮІ | Бъстрорежущие P9; P12; P6M5K5; Р18Ф2; Р6М5; Р14Ф4; 

стали Р9Ф4; Р18К5Ф2; Р9М4К8; Р10К5Ф5; 
Р9К5; P9K10 и близкие к ним 
УП | Чугуны и бронзы СЧ 10; СЧ 15; СЧ 18; СЧ 20; СЧ. 25; СЧ 30: 


СЧ до. ЄЧ. 405 еЧ., 45: 


БрАЖО-4; 
Бр0Ф10-1; БрАЛСН-11-6-6 
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ПОПРАВОЧНЫЕ КОЭФФИЦИЕНТЫ 
НА НЕПОЛНОЕ ШТУЧНОЕ ВРЕМЯ Карта 9 
В ЗАВИСИМОСТИ ОТ ЖЕСТКОСТИ | 

И ТОЧНОСТИ СТАНКОВ 


Станки, проработавшие 
непрерывно 


Вид станка Модель станка до до свыше 
10 лет | 20 лет | 20 лет 
И ү с, зз» К А лз х= „шур ү Коэффициент |н 
Круглошли- | 3167; 351; 31611; 3161Т;] 1,0 1,0 1.0 
фовальные| 35161; 3Б16 ИТ; 3А130; 313; | 
станки 35151; ЗЕ159: 3М153А; 


ЗАТ1ОВ> · ЗУПОВ: 3М1518В; 
3М159В; 3М151У; ЗМ161 | 
316: ОБЈЕ 38191: 3153. 1,0 12015 Т8 
ЗАТЬЗУ но ТЕ ЗПОПеЗМпЗ1; 
ЗУЙЛ 3М132; 3У132В; 
3y 183; 3У148; ЗУ144; ЗМ17ЗЕ; 
9М162; 3М174; 3М174В; 
3М175; ЗУ142 
3515: Зы ЗМ лао: 1615 а 1,8 
ЗАО 3110: 53512 УВО, 
ЗУ ЗК12, ЗУ12УВ; 


ЗУ1дУС 
Внутришли- | 8А228; ЗА2278; 3А260; 35260; 1,0 1,0 1,0 
фоваль- 352608; BC3—11H3; 3К228В; 
ные 3К228А; 3М299В; 3М229А; 
станки ВС3— 135 
34027; 35250: 352508; 1,0 ра 115 
3K227B РУКЕ 
325:, 3250: и034225. 94226; |. 15 1,9 1,3 


3А229; 3240; 3К225; 3251; 
3М225Б; 3М225В; 3М225А; 
3К227В; 3К227А; 3К227Е; 


ЗА225 
Шлоскошли- | 37344: 5 3784: 1 373; ' ЗАШ: 1,0 1,0 1,0 
фоваль- З1К;: 3756; 372АМ: 3720; 
ные 3731 И Уто 393: 73052: 
станки 39731; 375; 3510; 3Е711В— 
1; 376—2:» '3763: 7 37725; 
3М758 
9772 7: Зов 31742: "ЗВЕТАЙ: 1,0 1.15 113 


37013 39T ЗБТОВ 


Примечания: 

1. Для бесцентрово-шлифовальных, резьбошлифовальных, зубошлифо- 
вальных, шлицешлифовальных, хонинговальных и доводочных станков HC- 
зависимо от срока работы станка К==1,0. 

2. В карте указаны типовые модели станков. Для моделей станков, 
не указанных в карте, поправочные коэффициенты на неполное штучпое 
время устанавливаются по согласованию со службами главного механика 
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5.1. СРЕДНЕСЕРИЙНОЕ ПРОИЗВОДСТВО 


5.1.1. Круглое наружное шлифование 
се лс НА ПИ 


Среднесерийное производство 


ПОДГОТОВИТЕЛЬНО- 
ЗАКЛЮЧИТЕЛЬНОЕ ВРЕМЯ Круглое наружное 
шлифование 
НА ПАРТИЮ ДЕТАЛЕЙ ада. ПИ 
А) 
Карта 4 
пъ ри БИ 
Наибольший диаметр А 
устанавливаемого 
x изделия D, MM, до 
x 
= Вид обработки и наладки 
0 360 560 
е „шше 7 у 
2 Время, мин 
1. На наладку станка, инструмента и приспособлений 
4 
1 Круглое наружное шлифование 10 12 
2 | Групповая обработка деталей (с частич- 5 9 


ной подналадкой станка без смены 
зажимного приспособления) 


Индекс а б 


П. На получение инструмента и приспособлений до начала и сдачу 
их после окончания обработки 


Получение инструмента и приспособле- 7,0 
ний исполнителем работы до начала 
и сдача их после окончания обработки 
партии деталей 


Оз 


ПІ. Добавлять к времени на наладку станка 


4 | При обработке конических поверхностей 3,0 4,0 у 
с поворотом стола на угол 

о | При обработке с люнетом | 2,0 9,0 

6 | При обработке с приспособлением ав- 10,0 10,0 
томатического измерения в процессе 
шлифования 

7 | При установке шлифовального круга 6,0 8,0 

Индекс а б 
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Карта 7, лист 1 
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Среднесерийное производство 


Круглое наружное шлифование 


с продольной подачей 
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Среднесерийное 
производство 


НЕПОЛНОЕ ШТУЧНОЕ ВРЕМЯ Круглое наружное 
| шлифование 


с продольной подачей 
| Карта 7, лист 3 
ите По Ыы, ба ЭШ ОРЕ 1 E Жылы ачы АЧТА: Деба ЭД ИВ 
| П. Поправочные коэффициенты на неполное штучное время 
для измененных условий работы в зависимости от: 


1. Формы поверхности, ширины круга и жесткости детали 
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2: Диаметра устанавливаемого изделия и измерителъного инструмента 


Группа станков: Измерительный инструмент 
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® -- 
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лия D, мм, до | Козффициент 
300 1,0 0,97 0,9 
560 І 1,1 1,0 
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3. Соотношения между толщиной стенок и диаметром 


Е Зи, 0,5(0—а) 
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товка ее о > —— 
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4. Обрабатываемого материала, квалитета и шероховатости (см. кар- 
ту б). 
5. Точности и жесткости станка (см. карту 2). 
6. Партин деталей (см. карту 3). . 
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шлифование 


Карта 8, лист 3 


П. Поправочные коэффициенты на_неполное штучное время 
для измененных условий работы в зависимости от: 


1. Формы поверхностн и жесткости детали 
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2. Диаметра устанавливаемого изделия H измеритељного инструмента 
—————————————————————————“«“„——--—— = 
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3. Соотношения между толщиной стенок и диаметром 


а —«.,З———/:———- 


Тонкостенные детали, отношение 0,5 (D—d)/D 
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| 
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AE ы чв ке аа аа соз шн уны ы В НО Буй ыыы ПРЕ 
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4. Обрабатъваемого материала, квалитета и шероховатости (см. кар- 
ту 6). 

5. Точности н жесткости станка (см. карту 2). 

б. Партии деталей (см. карту 3). 


5.1.2. Бесцентровое шлифование 
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ВРЕМЯ НА ПАРТИЮ ДЕТАЛЕЙ 4 вальные станки 
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о—-—————————— 
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54 
П. Поправочные коэффициенты на неполное штучное время 
| для измененных условий работы в зависимости от: 
4 ас 5 
1. Соотношения между толщиной стенок и диаметром 
| Тонкостенные детали, отношение 0,5 (D—d)/D 
Сплошная заго- | У] | н 
товка 0885 0116 О.а 5012: до 0,10 
Козффициент 
|1,0) 1,08 1,19 1,31 
2. Обрабатываемого материала, квалитета и шероховатости (см. кар- 
RV OJ- 
3. Точности и жесткости станка (см. карту 2). 
4. Партии деталей (см. карту 3). 
{ 
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Среднесерийное производство 
Бесцентровое врезное 
шлифование 
Карта 12, лист 2 


1. Неполное штучное время 


НЕПОЛНОЕ ШТУЧНОЕ ВРЕМЯ 
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Среднесерийное производство 


НЕПОЛНОЕ ШТУЧНОЕ ВРЕМЯ Бесцентровое врезное 
шлифование 


Карта 12, лист 3 


|. Поправочные коэффициенты на неполное штучное время 
для измененных условий работы в зависимости от: 


1. Соотношение между толщиной стенки и диаметром. 


Тонкостенные детали, отношение 0,5 (D—d)/D 


Сплошная | 
заготовка 0,13...0,16 | ОНО ти до 0,10 
ы о. Коэффициент bin 
1,0| 1,08 1,19 1,31 


2. Обрабатываемого материала, квалитета и шероховатости (см. кар- 
ту 6). 

3. Точности и жесткости станка (см. карту 2). 

4. Партии деталей (см. карту 3). 
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5.1.8. Внутреннее шлифование 


Среднесерийное производство 
ПОДГОТОВИТЕЛЬНО- | 


ЗАКЛЮЧИТЕЛЬНОЕ ВРЕМЯ 


А Внутришлифовальные станки 
НА ПАРТИЮ ДЕТАЛЕЙ 


Карта 13 
= Наибольший диаметр шли- 
"У = фуемого отверстия мм, до 
S Вид обработки H наладки 
5 о ; 100 | 200 400 
Й, = Время, мин 
І. На наладку станка, инструмента и приспособлений 
1 | Шлифование отверстий 12 13 16 
2 | Групповая обработка деталей (с Ya- 8 9 10 


стичной подналадкой станка без 
смены зажимного приспособления) 


П. На получение инструмента и приспособлений до начала и сдачу 
их после окончания обработки партии деталей 


3 | Получение инструмента и приспособ- 7 
лений исполнителем работы до на- | 
чала и сдача их после окончания 
обработки партии деталей 


ПІ. Добавлять к времени на наладку станка 


4 | При обработке конических отвер- 2 З 4 
стий с поворотом шлифовальной 
ГОЛОВКИ 

5 | При обработке с приспособлением 10 10 10 


автоматического измерения в про- 
цессе шлифования 


6 | При наладке станка с выверкой за- 6 ' 6 8 
i жимного приспособления по инди- 
42 катору 
7 | Шлифовать кулачки патрона 4 5 6 
9 | При установке зажимного приспособ- 4 | 4 4 


ления на стол станка подъемником 


Индекс | | а | б | В 
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Среднесерийное производство 


НЕПОЛНОЕ ШТУЧНОЕ ВРЕМЯ Шлифование отверстий 


Карта 15, лист 4 


П. Поправочные коэффициенты на неполное штучное время 
для измененных условий работы в зависимости от: 


1. Формы поверхности. 


Шлифуемая поверхность 
о а а о мш 


Прерывистая 


Свободная (шлицевая) С галтелью С торцом 
Коэффициент 
[1,0] 0,8 К 1,2 
2. Ширины круга. 
Ширина круга В+, | 16 95 | 40 | 63 
мм, до 
Козффициент 1,2 [10] 0,8 0,63 


9. Диаметр шлифуемого отверстия и измерительного инструмента. 


Группы станков: Измерительный инструмент 
наибольший диа- Е Без измерения 
метр шлифуемого Универсальный Шаблон 
отверстия Д, мм, 
А Коэффициент 
100 0,92 0,8 0,75 
300 [1,0] 0,92 0,8 
500 | 1,0 0,92 


4. Обрабатываемого материала, квалитета и шероховатости поверх- 
ности (см. карту б). 

о. Точности и жесткости станка (см. карту 2). 

6. Партии деталей (см. карту 3). 
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ПОПРАВОЧНЫЕ КОЭФФИЦИЕНТЫ 
НА НЕПОЛНОЕ ШТУЧНОЕ ВРЕМЯ. 


В ЗАВИСИМОСТИ 
ОТ ОБРАБАТЪВАЕМОГО МАТЕ- 


РИАЛА, ТОЧНОСТИ РАЗМЕРА 


И ШЕРОХОВАТОСТИ ПОВЕРХНОСТИ 


Группы обрабатывае- 
мого материала 


> 


— 


(марка сталей 
см. в карте 1) 
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. Стали коррози- 
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ропрочные 
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никелевые и ти- 
тановые сплавы 


. Быстрорежущие 


м 


стали типа Р6М5 
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стали типа 


Р6М5К5 


УП. Чугуны и брон- 
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ЗЫ 


—— 
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Среднесерийное и мелкосерий- 


ное производство 


Карта 16 
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1 29 
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30—50 
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НЕПОЛНОЕ 


ШТУЧНОЕ ВРЕМЯ 


Среднесерийное 
производство 


Шлифование торцов 
на внутришлифовальных 
станках 


| Карта 17, лист 1 
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— | — | 1,95 | 2,25 | 2,32 | 2,75 | 2ИВУ | 3,39 
— | — | 2,28] 2,57 | 2,65 | 2,97 | 346) 3 72 
— | — 12,35 | 2,65 | 2,72 | 3,15 | 3,33 | 3,79 
— | - | — | — | 2,29 | о.б З 56 
— | — | "| — 1950 |3000 ЕШ [13,74 
ВИ ара 2 ща 2:80 3.23.1.3:85 | 4 07 
— | — | — | — 12,87 | 3,40 | 3,42 | 4,14 

| а | б В | r д е ж | 3 


ОВО АДО бу ы чыл шысы шышы ы 
Среднесерийное производство 


мышты ————— 


: Шлифование торцов 
НЕПОЛНОЕ ШТУЧНОЕ ВРЕМЯ на внутришлифовальных 


станках 


Карта 17, лист 2 
Мт о ит ыу ту. а аш а 
1. Неполное штучное время 


Диаметр шлифования Da, мм, до 


= вї | 58 ОБ ср и йек ГБ 1 200 
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11. Поправочные коэффициенты HA неполное штучное время 
для измененных условий работы в зависимости от: 


1 Наибольшего диаметра шлифуемого отверстия и измерительного 
инструмента. | у 


Группы станков: · Измерительный инструмент 


наиболъший диа- Без измерения 
метр шлифуемого Универсальный Шаблон 
отверстия D, (ка 
мм, до Козффициент 
100 0,95 АУ на оо 0,85 
300 [1,0] 0,97 0,9 
500 1,17 | 1,1 1,0 


2. Обрабатываемого материала, точности размера и шероховатости 
поверхности (см. карту 16). 

3. Точности и жесткости станка (см. карту 2). 

4. Партии деталей (см. карту 3). 

III. Подготовительно-заключительное время брать по карте 13. 

ГУ. Время на установку и снятие детали брать по карте 14. 
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` | Среднесерийное производство : 
Шлифование торцов 


на круглошлифовальных 
станках 


Карта 18, лист 2 
Il. Поправочные коэффициенты на неполное штучное время 
для измененных условий работы в зависимости от: 


1. Диаметра устанавливаемого изделия и измерительного инстру-. 
мента. | 


НЕПОЛНОЕ ШТУЧНОЕ ВРЕМЯ 


ыы ЕЛА ЧА” ыыы ыша ы ы Ыыы ш р тн 


Группы станков: Измерительный инструмент | Без ане 
И Универсальный | Шаблон | 
ливаемого изде- meee bih 
лия D, мм, до Коэффициент 
360 1.0 0,97 0,9 
500 ү 1,1 1,0 


9 Обрабатываемого материала, точности размера и шероховатости 
поверхности (см. карту ПО) | 

3 Точности и жесткости станка (см. карту 2). 

4. Партии деталей (см. карту 3). 


III. Подготовительно-заключительное время брать по карте 4. 
ІУ. Время на установку и снятие детали брать по карте 5 - 


5.1.4. Плоское шлифование 
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Среднесерийное 
производство 


| с Плоское шлифование 
НЕПОЛНОЕ ШТУЧНОЕ ВРЕМЯ периферией круга 
на станках 
с прямоугольным столом 


Карта 21, лист 5 


а. 


«4 IE Поправочные коэффициенты на неполное штучное время 
для измененных условий работы в зависимости от: 


1. Длины стола и измерительного инструмента. 
и) Р У ране рав р ые е тшш шн ш шшш 
Измерительный инструмент 


Группа станков: Без измерения 


длина стола L, Универсальный Скоба 
мм, до 
рю с ЦД а Итан 
: Козффициент 
4 5 E 
630 1,0| 0,95 0,85 
1000 1,09 1,0 0,9 
2000 ~> 1,13 1,09 0,95 
2. Мощности станка. 


| 
| 
Мощность станка, 4,5 10 28 
кВт | 


—— 


Коэффициент | CRIS | 1,0| | 0,83 


3. Скорости детали и ширины круга. 


| Окружная скорость детали ул. м/мин, до 
Ширина 


круга Вх, 6,3 | 10 | 16 25 32 
| мм, до 
| „еллык а Виа“ Ша пара ею Мам сме ои 
| уа Козффициент 
32 1,1 1,05 1,0 0,95 0,8 
К 50 1,05 1,0] | 0,95 0,8 0,75 


80 1,0 0,95 0,8 | 0,75 0,6 


4. Обрабатываемого материала, точности размера и шероховатости 
поверхности (см. карту 16). | 

9. Точности и жесткости станка (см. карту 2). 

6. Партии деталей (см. карту 3). 

7. Способа поперечной подачи: при работе с ручной подачей приме- 
иять коэффициент 1,0; с автоматической подачей — коэффициент 00,77. 
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Среднесерийное производство 
| | Плоское шлифование торцом 
НЕПОЛНОЕ ШТУЧНОЕ ВРЕМЯ: | круга a станках ви 
с прямоугольным столом 
Карта 22, лист 2 | 


П. Поправочные коэффициенты на неполное штучное время 
для измененных условий работы в зависимости от: 


1. Длины стола и измерительного инструмента 


Измерительный инструмент 


Группа станков: | Без измерения 
длина стола L, Универсальный | Скоба 
мм, до 
Коэффициент 
630 |1,0| 0,95 0,85 
1000 1,09 -' 1,0 0,9 


9000 1,18 1,09 0,95 


2. Мощности станка и формы круга 


` Мощность станка М, кВт 
Форма круга 10 | 20 
‘Коэффициент 


Сплошной | | [1,0] | 0,8 


Сегментный | 0,83 0,65 


· 3. Скорости детали и диаметра круга 


| 
Окружная скорость Уд, м/мин, до 


Диаметр | 
‘круга Ок, 6,3 | 10 16 25 282 
мм, до | 
Коэффициент 
320 kl 1,05 10 | 0,95 0,8 
500 1,05 \1,0| - 0,95 0,8 0,75 · 


св. 500 1,0 0,95 08 | 0,75 0,6 


4. Обрабатываемого материала, точности размера и шероховатости 
поверхности (см. карту 16). 
5. Точности и жесткости станка (см. карту 2). 
` 6. Партии деталей (см. карту 3). 
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Среднесерийное производство 


Плоское шлифование 
НЕПОЛНОЕ ШТУЧНОЕ ВРЕМЯ периферией круга на станках 


с круглым столом 


Карта 23, лист 8 


И. Поправочные коэффициенты на неполное штучное время 
для измененных условий работы в зависимости от: 


1. Диаметра стола и измерительного инструмента 


Измерительный инструмент 


Группа станков: Без измерения 
длина стола L, Универсальный Скоба 
мм, до 
Коэффициент А 
630 | |1,0] 0,95 0,85 
1000 | 1,9 1,0 0,9 
2000 | 1,18 | 1,09 0,95 


2. Скорости детали и ширины круга 


Окружная скорость детали уд, м/мин, до 


Ширина 
круга Бу, 6,3 | 10 16 25 32 
мм, до 
Козффициент 
2 | УК | 1,05 | 1,0 0,95 | 0,8 
50 | 1,05 | |1,0) 0,95 | 0,8 | 0,75 
80 | 1,0 | 0,95 | 0,8 | 0,75 0,6 


3. Обрабатываемого материала, точности размера и шероховатости 
поверхности (см. карту 16). 

4. Точности и жесткости станка (см. карту 2). 

5. Партии деталей (см. карту 3). 
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Среднесерийное производство 


Плоское шлифование торцом 
круга на станках с круглым 
столом 


Карта 24, лист 3 
ama Г Карта 24, лист 3 _ 


|. Поправочные коэффициенты на неполное штучное время 
для измененных условий работы в зависимости от: 


НЕПОЛНОЕ ШТУЧНОЕ ВРЕМЯ 


| Диаметр стола и измерительного инструмента 


Измерительный инструмент 


Группа станков: и Без измерения 
длина стола L, Универсальный Скоба 


мм, до 
ПСЕ ДЕР ИРСКИ ЗИНО а НИЛИ ЕНИКИ 
Коэффициент 
Ре з у 


630 |1,0) 0,95 0,85 
1000 1,09 1,0 0,9 
2000 1,13 1,09 0,95 


2. Формы круга 
Форма круга | Сплошной | Сегментный 
АЧ жа 
Коэффициент | 1,0 | 0,83 


9. Скорости детали и диаметра круга 
Пе ха бе ВИ к ам РИМА, Ч 


Окружнал скорость детали ул, м/мин, до 


Диаметр 
круга Ок, 6,3 | 10 16 25 92 
мм, до | | 
Козффициент 
920 1,10 1,05 1,0 0,95 0,8 
500 1,05 1,0 0,95 0,8 0,75 
=> 900 1,0 0,95 . 0,8 0,75 0,6 


4. Обрабатываемого материала, точности размера и шероховатости 
поверхности (см. карту 16). 

о. Точности и жесткости станка (см. карту 2). 

6. Партии деталей (см. карту 3). 
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5.1.5. Резьбошлифование 


Среднесерийное производство 


ПОДГОТОВИТЕЛЬНО- 
ЗАКЛЮЧИТЕЛЬНОЕ ВРЕМЯ Резьбошлифовальные станки 
НА ПАРТИЮ ДЕТАЛЕЙ 
Карта 25 
5 
5 
«4) = 
9 Вид обработки и наладки Время, мин 
> 
* 
1. На наладку станка, инструмента и приспособлений 
1 | Шлифование резьбы нај с полуавтоматическим цик- 19 
станках лом | 
2 ‚ | с ручным управлением 21 


П. На получение инструмента и приспособлений до начала 
и сдачу их после окончания обработки 


сл 


3 Получение инструмента и приспособлений исполни- 
телем работы до начала и сдача их после оконча- 
ния обработки партии деталей 


ПІ. Добавлять к времени на наладку станка 


При шлифовании с затылованием резьбы и 

При шлифовании с проверкой профиля на оптиче- 10 
ском приборе (компаратор) в лаборатории 

При установке шлифовального круга 6 

При накатывании профиля многониточного круга 25 
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Среднесерийное производство 
Шлифование резьбы 
НЕПОЛНОЕ ШТУЧНОЕ ВРЕМЯ Е 
в сплошном металле 


Карта 27, лист 2 


11. Поправочные коэффициенты на неполное штучное время 
для измененных условий работы в зависимости от: 


1. Обрабатываемого материала 


Инструменталь- Стали жаро- 


Е Стали конструк- ные стали 
Обрабатываемый и ру А прочные и кор- 
ционные зака- 
материал p ‚ розионно- 
ГУ Гр. МІ стойкие 
Коэффициент 0,8 | | 1,0| 1,2 1,2 
2. Степени точности резьбы 
Допуски 
среднего Типовые детали, соответствующие Коэффи- 
диаметра, данной степени точности ‚циент 
МКМ 


10 2225 Метчики степени точности НІ и калибры на кре- 1,4 
пежную резьбу 41, бр, 8© степеней точности 


До ГО Метчики степени точности Н2 и НЗ и крепежная [1,0] 
резьба 4h степени точности с шагом до 1,25 мм 


70...150 | Метчики степени точности НЗ, H4 и крепежная 0,8 
резьба бо степени точности с шагом Р< 
<-1,25 мм, крепежная резьба 41 степени точ- 
ности с шагом Р:> 1,25 мм 


150...500 | Крепежная резьба 8g степени точности с шагом 0, 64 
Р=< 1,25 мм и резьба бр и 8g степени точности 
с шагом Р-> 1,25 мм 


3. Точности и жесткости (см. карту 2). 
4. Партии деталей (см. карту 3). 
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Среднесерийное производство 


Шлифование резьбы 


НЕПОЛНОЕ ШТУЧНОЕ ВРЕМЯ однониточным кругом 
по предварительно нарезанной 


резьбе 


Карта 28, лист 2 


П. Поправочные коэффициенты на неполное штучное время 
для измененных условий работы в зависимости от: 


1. Обрабатываемого материала 


Стали конструк- и Стали жаро- 
Обрабатываемый Р прочные и кор- 
ционные закален- 
материал РАА розионно- 
Грим Dp: VI стойкие 
Коэффициент 0,8 | 0 12 1,2 
2. Степени точности резьбы 
Допуски : 
среднего Типовые детали, соответствующие · Коэффи- 
диаметра, данной степени точности циент 
MK 
10.25 Метчики степени НІ и калибры на крепежную 1,4 
резьбу 41, бе, 8g степеней точности 
29...10 Метчики степени точности Н2 и НЗ и крепежная 1,0) 
резьба 4h степеней точности с шагом до е 
1,25 мм 
70... 150 Метчики степени точности НЗ, Н4 и крепежная 0,8 
резьба бр степени точности с шагом P< 
—1,25 мм, крепежная резьба 4h степени TOY- 
ности с шагом Р >> 1, 25 мм 
150... 500 Крепежная резьба бр степени точности с Wa- 0,64 


гом Р<< 1,25 мм и резьба 65 и бе степени точ- 
ности с шагом Р >> 1,25 мм 


8. Точности и жесткости станка (см. кар 2). 
4. Партии деталей (см. карту 3). | 


Примечание. При шлифовании е резьбы время по 
карте применять с коэффициентом: 2,0. 
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Среднесерийное 


производство 

НЕПОЛНОЕ 

ШТУЧНОЕ Шлифование ходовых 

ВРЕМЯ винтов 
Карта 29, лист 1 

| 1. Неполное штучное время 

= pa А Длина шлифуемой детали La, мм, ДО 

5 Е 5 81 100 | 125 | 160 | 180 | 200 | 250 | 320 | 400 
о: ЗЕ НЯЕ | | 
Ыл с. = Не я ‚Неполное штучное время фиш, MHH БИ 
Те оо МЕ сорви 10,5 15,8 | 24,7 
M 5 | 74| 9,0 | 11,2 17,0 26,9 
a Н чи то 9,71 12.0 18,3: 29,1 
а | 28 | 5 | ва |10,3 | 12,9 | 19,8: ИЗ 
5 | 3 | 6 |12,4] 15,1 | 19,2. 29,3 46,0 
с | 32 | 6 [13,3 | 15,9 | 20,3 31,3 49,0 
т | 35.1] 8 [15,2 | 18,9 | 24,1 36,6 58,3 
в | 40 | 6 | 163 | 1956 | 25,1 38,9 61,0 
ө | 4`| 6 |17,1 | 20, | 26,3 40,8 63,9 
0 | 44 8 | 18,9 | 23,4 | 30,0 45,7 73,0 
и | 44: | 12 | 23,4 | 28,5 | 36,6 | 56,8 89,2 
2 | 45 | 8 [19,3 | 23,9 | 30,6. 46,7 | 74,6. 
13 | 48 | 12 [25,4 | 30,9 | 39,7 61,9 97,2 
а | 50| `6 [20,2 | 24,3 | за 48,4 76,0 
15 | 50! в [21,6 | 26,5 | 85,8, 51,0. 82,0 
6 | 50 | 10 [24,1 | 29,7 | 38,0. 58,0 92,0. 
17 | 50: | 12 | 26,9 | 33,0 | 42,0. | 64,6. 102 
18 | во | в |25,8] 32,0 | 41,0 | 62,2 96,0 
19 | 60 | 12 | 32.0 | 39,0 | 50,0 77,4 19] 
20 | 65| 10 | 29,6 | 28,0 | 49,0 | 75,6 120 
21 | 70 | 10 | зз,0 | 41,0 | 52,0 | 81,0. 128 
о2 | 70. | 12 |37,0 | 45,0 | 58,0 89,0 141 
23 | во | 10 |37,0 | 46,0 | 59,0 920 146 

Индекс | а | б | В | Г | Д | = | ж | 3 


Среднесерийное производство 


НЕПОЛНОЕ ШТУЧНОЕ ВРЕМЯ Шлифование ходовых винтов 


Карта 29, лист 2 
1. Неполное штучное время 


5 R Длина шлифуемой детали La, мм, до 
5 + КА 500 | 630 | 800 | 1000 | 1250 [1600 |2000 |2500 |3150 
= = == = 2 Неполное штучное время {н.ш, мины Е 
1 22 5 | 30,7 | 38,4 | 48,4 | 60,2 | 74,7 195,9 | 120 | 149 | 197 
2 24 5 | 33,3 | 41,8 | 52,9 | 65,4 | 81,8 | 105 | 130 | 163 | 205 
3 26 о. [86,0] 45.81 57,21 71,0 |8857 | | 141 |176 f 222 
4 28 о 1987 | 48,6 | 61,7 | 76,3 | 95,4 | 1231 152 1.190. 239 
5 30 6 |97,3 |71,8 [91,0 | 103 | 142 | 181 | 226 | 282 | 358 
6 32 6 | 60,0.1 76.6, | 97,0. | 121 151 | 193 | 241 | 800 | 378 
7 35 8 | 80,51 90,6 | 115 | 160 | 179 | 230 | 319 | 354 | 449 
8 40 8 | 76,1 | 95,5 | 121 151 189 | 241 | 301 | 375 | 458 
9 42 6 |80,0 | 100 127 | 158 | 199 | 252 | 317 | 394 | 497 
10 44 $ |90,0| 114| 145 | 179 | 224 | 289 | 358 | 449 | 567 
11 44 12 1] 140 | 177 | .222 1.277 | 353114431 553 | 697 


12 45 8 [92,0 | 117 | 148 | 183 | 230 | 296 | 366 | 459 | 579 
13 48 12 122 | 153 | 193 | 242 | 303 | 385 | 483 | 603 | 760 
14 50 6 |95,0| 119 | 151 189 | 236 | 300 | 376 | 469 | 591 
15 50 8 103 | 130 | 164 | 204 | 255 | 326 | 418 | 509 | 642 
16 50 10 115 | 144 | 194 | 228 | 284 | 364 | 454 | 568 | 715 
17 50 12 127 | 159 | 202 | 252 | 315 | 403 | 503 | 628 | 792 
18 60 8 122 | 156 | 197 | 244 | 306 | 394 | 487 | 611 | 770 
19 60 | 12 142 | 190 | 242 | 303 | 377 | 481 | 602 | 753 | 948 
20 65 10 148 | 186 | 238 | 296 | 369 | 481 | 590 | 738 | 929 
21 [0 10 160 | 201 | 256 | 318 398 | 510 | 636 | 794 |1000 
22 70 12 177 | 222 | 281 | 352 | 441 | 562 | 703 | 879 1107 
23 80 10 183 | 229 | 292 | 363 | 454 | 583 | 726 | 906 |1144 


Индекс | а | б | в | Г | Д | e | x | 3 | H 
Примечание. При чистовом шлифовании время по карте приме- 
нять с коэффициентом 2,0. 
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5.1.6. Зубошлифование 


Среднесерийное производство 
ПОДГОТОВИТЕЛЬНО- PIESE pE p дств 


ЗАКЛЮЧИТЕЛЬНОЕ ВРЕМЯ Зубошлифовальные станки 
НА ПАРТИЮ ДЕТАЛЕЙ 


Карта 30 


1. На наладку станка, инструмента и приспособлений 


Время 
Тип станка Вид обработки и наладки а: | 
© 
Зубошлифоваль- Шлифование зубьев |одним дисковым 24 
ные методом обкатки кругом 
двумя тарельчатыми 29 
кругами 
абразивным червяком 13 
| 
Шлифование зубьев методом копирования 18 


П. На получение инструмента и приспособлений до начала и сдачу 
их после окончания обработки 


Получение инструмента и приспособлений исполнителем рабо- 5 
ты до начала и сдача их цосле окончания обработки пар- 
тии деталей 


Ш. Добавлять к времени на наладку станка 


ЕЕ сои ааа ан Жара наар ааа аан 


x Установить и снять шлифовальный круг 3 

+. абразивный червяк 4 
ТУ СА Кл а былыт ол ЕН бел л ы н л асыш шы ы сы 

| 

) Править шлифовальный круг после установки | 2 
Про а сс жезл ышы 
Установить шлифовальный круг под углом | 2 
ЕР НИ ИЕ аа К оро р сас аа 
Повернуть суппорт на угол для шлифования винтового зуба 3 


абразивным червяком 
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=> = 2 Pan л ы 660 | е5'0 61°0191°0 ЙОҺОУ Z 
сиб > БР, М и — | 41'0]|71'0 | 21'0 | ОГО исмижее иимодћијеивони изиногподм 2 9 
Еа — Sa == === — | его его его | 21'0 елеъч4 иоя1кохАа зјонодфеи пояолнеп gi о 


| ИОХЈЕОМАд ионтоято иги иоя 

-тгойофтоА мимооћијеивони игонип опговџоп udu 
86 |701|28'0 | 69'0 | 390 | ВРО ТО | 12'0 | 960 | 260 | изово иэниее мойінәп иомижџош > әнойіеп Я 
== — [9Р0 | 62:0 | 66:0 | #60 | 61'0 нояпАтя ионеәйєеі э әнойіви Я 

лоиижее иизозвитен 
96 1 | 970 | СЕО | 22'0 | 150 | 260 | 61'0 | 91'0 | #1'0 | [1'0 |-нәни иеинеипойя 2 энодтен лото диданепоиво а 


| | МОЋ 
9с | 860 | ВСГ0 | 960 | 6'0 | ВРО | zeo | 95'0 | g'o | 21'0 |-ошз изиногиедя э знодтец 


сч Mt 


ний 8 киеда 


с 


де де | 05 7,1 9 о с ОГ | $30 | 020 игелә ияяонетоА 905017) 


1 
OY `їя W икејоџ воовуу 


WONHH | 


оньАда чгелоџ чавно и члизонетод 
-изчлоц 


стоик Че е19ем 
ри овца мин с” з ЭЗ сем 
апновофпутоойс 
о 
овхоповеиоди зониидезениоду ` 


ЛИПИБОП 


ИШҰІЗЕ ЧИ1ЕНО И ANJOHYLJA УН кизая зончизпулойопоя 


+ 
w 
я} 


Среднесерийное производство 


| 
пера К еж | Шлифованиг зубьев методом 
ИЕ | A | | обкатки дисковым коническим 
ВРЕМЯ | << Кругом | 
| ра 
| Карта 32, лист 1 
| ] У К 
I. Неполное штучное время“ | i 
= Длина Модуль т, мм 
= ЕЕ Е г т 
= | шлифо- k Де А 
С | вания с |, Е Да | г) | 
а | учетом | Фе 2 | 3 14 аву вита | 
Z | перебега || а = |. | | 
| со ва ы КН) | ООО ВЕР О се к ы 
СА ШЕР 0.55 | 0562 10:73. 0,838: 0.94 = —`_ 
3 40 | аш | 3,03 | 3,14 | 3,26 | 3,36 |-3,51 | 3,68 = 
4 Т; 0,60 | 0,68 | 0,81 | 0,92 | 1,03 | 1,11 |_— 
о 50 | баш | 3,13 | 3,24 | 3,31 | 3,44 [3,60 | 3,78: | 4,10 | — 
6 та 50568 | 0,78 | 0.34 | 1,06 | 1,2] | 6,31 E 
7 ва | | 3,22 |3,37 | 3,62 | 3,77 | 4,00 | 4,2 | 4,45 4,81 
(о | То 0,85 | 0,99 | 1,22 | 1,36 | 1,57 | 1,69 | 1,88. | 2,12 
д 50 | Гиш | 3,50 | 3,71 | 4,08 | 4,27 | 4,76 | 4,93 | 5,22 | 5,64 
ПШ ЖИЛЕ Де 1,11 | 1,30 | 1,64 | 1,82 | 2,12 | 2,27 | 2,54 2,89 
11 100 ашкыс р E 4.94 | 5,50 | 5,77 | 6,18 | 6,70 
| е [145 1,72 | 29 2,43 | 2.84 | 304 8,423, 
3| 195 |+. | 3,96 | 4,21 | 4,73 | 5,56 | 6,28 | 6,79 | 7,34-| 8,17 
4 | ____ |То | 1,53 | 1,76 | 2,24 | 3,0 3,51 | 3,98 | 4,48 | 5,15 
1 и тебе е | 416 4452 | 5,18 | 6.1 | 6,98 7,48 | 8,17.| 9,04 
16 То 1,71 | 2,05 | 2,61 | 3,54 | 4,16 | 4,65 | 5,25 | 6,04 
17 130 [чыш | 4,26 | 4,65 | 5,31 | 6,37 | 7,24 | 7,83 | 8,524 9,43 К 
Се Та 181 | 2,17 | 2,77 | 3,74 | 4,4 | 4,93 | 5,563 0.4 < 
19 250 ра 14 ЗТ АРТЕ Б.О САБЗ 7,56 | 9.18 вона 
20_ То __| 1,91 | 2,29 | 2,94 | 3,98 | 4,69 | 5,26 | 5,94 | 6,73 
21 | зәр 1+ | 4,51 | 4,96 | 6,16 | 6,97 | 7,96 | 8,6 |9,4 |10,5 | 
22 To 2,04 | 2,45 | 3,15 | 4,29 | 5,05 | 5,64 | 6,37 | 7,35 
Индекс а б. в | г Д е ж 3 


* з Беда 
{нш На деталъ+ащ То (2—1), где ћиш — основное время .обработ- 
ки одного зуба плюс вспомогательное на шестерню. 
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Среднесерийное производство 


Шлифование зубьев методом 


НЕПОЛНОЕ ШТУЧНОЕ ВРЕМЯ обкатки дисковым коническим 
кругом 


Карта 82 лист 2 
лв. о 
П. Поправочные коэффициенты на неполное штучное время 
для измененных условий работы в зависимости от: 


k7 1. Обрабатываемого материала, шероховатости и степени точности 
еы шашы ке арена И э ы лс 1, 
| Степень точности 
ik 7. 8, 9 | 4, 5, 6 
и ас Шероховатость Ка, мкм 
25...125| 063 | 25...15 | 0,63 
Коэффициент 
Стали-- углеродистые и 11,0| Бре. 18 1,8 
легированные gai 
HRC <55 
12 Lr = 1,5 2,0 


Стали высоколегирован- 
ные и цементирован- 


ные HRC>55 


2. Точности и жесткости станка (см. карту 2). 
З. Партии деталей (см. карту 3). 


Примечание. Приведенное в карте неполное штучное время рас- 
считано для обработки на станках типа 5831 и Найльс. При шлифовании 
зубьев на станках типа 584 время по карте применять с козффициентом 


0,7. 
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Среднесерийное производство 


Шлифование зубьев методом 


обкатки двумя тарельчатыми 


кругами 


Карта 33, лист 1 


са 
о 
== 
= 
о 
= 
с 
= 


ш 
о 
== 
с 
> 
= 
= 


х 
= 
ai 
2. 
са 


1. Неполное штучное время“ 


10 


Модуль т, мм 


сч 


о тетово 


Длина 
шлифова- 
ния с уче- 
том пере- 

бега, Г 


ИИПИЕОП о 


ВА 
t н.ш 


То 


{нш 


То 


/ 5 
| н.ш 


То 


„8 


‚1 


‚5 


го 
‚0 


Индекс 


= — 
~ С T У 
ии 
| = О — Со т =ч == ыы 
Е Ж БЕЗ Е БЕ = а 
д =“ ~ ~ ~ ~ 
ЈА ПА ЕВА А пе | ш 
та оо | (о 15 СО —=- со 06 сч ча 
И 
NO DO (6 ~ 15 ~ с> со лолу = 
ДЕСА лш Де Ый и и л ыр сл о 14. 
(665 | 0005 едра ON 15 ~ съ ~ о о ооо ~ 
ИКОНИ а шей сс ко И НЕ 
| < ~ = сч © N | (вс оо чы ~ и со == ОО | 
= сэ ON | mo NO кг се | ње Е = 
Фа DID | «30 су са FN -ж | =< AN ~ ~ | = 
со — соз | к Я | юм юг со из оо | 
а аг Чыны есас на гуа зутар ды ЈАН ЈЕНИ ИН ИН 
NN N 90 N oO 25 «а по съ ~ ОУ об = = 
+ = | со | СФ | © © ые [е 5 съ | Ф сб беа | z 
G. | сбд | ~ <= сч © сч из со «о со ~ < с © 
DON >= мо с NO ==: се сб о эст вене гости тоа 
— од | DA | сърца дето | ея | < 00 | — 5 | шз иа | = 
бс да ПИЕ У ВЕ = сч сч On l в | OL 
съ со. Съ со со — со С = со со съ су съ ON Ден 
> ~ та ИЗ N > = СЧ 00 сб СЧ = со So Е z 
со © =) со = M = < — < N мо сч со со ~ ~ 
а ее 
со оо съ со со NN —с› соо с о 
оо | Aw сб соё Со = ©5 09 ~ 64 25 СӨ а В 
со © со © со = со = со = - — == сч ON С о | 
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Среднесерийное производство 


Шлифование зубьев методом 
НЕПОЛНОЕ ШТУЧНОЕ ВРЕМЯ обкатки двумя тарельчатыми 


кругами 


Карта 33, лист 2 


АА 


1. Неполное штучное время 
и 


= Длина УМЕ" Модуль m, Ни 
= шлифова- Б 
© |ния с уче- 
» ЕР аи тава |345] тв 2 10| 12 
= бега, [1 | 64 
19 Мали + пагани 8. 43. 10.0 аза о а а а 
400 
20 11 4,43 | 5,63 16,9917,708,4110,011,613,1 ше 
Индекс а б В Г Д е| ж 3 H K 


“ Таш На деталь = Куш То (2—1), где tum — основное время обработ- 
ки одного зуба плюс вспомогательное на шестерню. 


П. Поправочные коэффициенты на неполное штучное время 
для измененных условий работы в зависимости от: 


1. Обрабатываемого материала, шероховатости и степени точности 
E АЕ Кы ы ы В аре покера Тылы. ат. Мы ЭШ 
Степень точности 


7, 8, 9 | 4, 5,6 
Стали и их твердости Шероховатость Ка, мкм 
95...1,95 | 063 | 25... 105 | 063 
# тоа a A 
7 Козффициент 
е, Стали углеродистые и ле- 0,77 1,25 [1,0] 1,4 
7 гированные НЕС = 55 Б 
Стали высоколегированные 0,92 1,4 115 1,54 
и цементированные 
НЕС >55 


2. Точности и жесткости станка (см. карту 2). 
А. Партии деталей (см. карту 3). 
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НЕПОЛНОЕ 

ШТУЧНОЕ Шлифование зубьев методом 

ВРЕМЯ копирования 

Карта 34 
и. 1. Неполное штучное время * 

= Длина | Модуль т, мм 

= |шлифова-| _ ае артрыт 

о |ниясуче- = - 9 
= |том пере-| © 2 3 4 | 5 6 7 8 |u бо- 
= бега са 2 лее 
| э ftam [0,79 [2,81 [2,82 | 2,03 | 2,95 | 2,95 | 2,96 | 2,07 
2 1 0,31 0,32 [0,33 | 0,43 | 0,44 | 0,44 | 0,45 | 0,46 
3 50 |Киш [2,83 |2,83 [2,84 | 2,97 | 2,98 | 2,98 | 2,98 | 2,99 
4 То 0,33 0,34 0,35 | 0,46 | 0,47 | 0,47 | 0,48 | 0,49 
5 30 га ш 2,88 2 89 2,90 3,03 3,16 3,17 3,18 3,47 
б р 0,38 |0,39 10,40 | 0,51 | 0,52 | 0,53 | 0,53 | 0,54 
7 195 (или “12595 2.962 97. 3:24 са. 25 13.26 | 3027 8:57 
8 А 0,44 0,45 0,46 | 0,59 | 0,60 | 0,61 | 0,62 | 0,63 
9 | јао (tmm |8,16 [8,17 [3,18 | 3,35 | 3,54 | 3,55 | 3,56 | 3,8 
10 s о [0,52 0,53 0,54 | 0,69 | 0,70 | 0,71 | 0,72 | 0,73 

Индекс | а б в | г д е ж 3 


* tam на деталь = Киш То (2—1), где ta.u — основное время обработ- 
ки одного зуба плюс вспомогательное на шестерню. 


П. Поправочные коэффициенты на неполное штучное время 
для измененных условий работы в зависимости от: 


1. Обрабатываемого материала, шероховатости и степени точности 


‚Степень точности 


| 7, 8, 9 | 4, 5, 6 
Стали и их твердости Шероховатость Ка, мкм 
: 25.125 1063-1925 5 125. | 1063 
Козффициент 
Стали углеродистые и ле- 0,77 1,25 1,0 1,4 
гированные НЕС< 55 тт. 
Стали высоколегированные 0,92 1,4 1,15 1.55 
и цементированные 
НКС >> 55 


2. Точности и жесткости станка (см. карту 2). 
3. Партии деталей (см. карту 3). 
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Ка | 
==” "| от ое р 
"НЕПОЛНОЕ | "Ж. > г аты РА 6 
| АИТ DA | | ование зубьев 
ШТУЧНОЕ JE р я | 
Ки _ червячными кругами 
ВРЕМЯ АИ 
Соар ее ыы 
с! ; 
а | КД 
ща Карта 35 
Г. Неполное штучное время * 
= = Модуль т, мм, до 
v. 
е ЖУО 295 -80 4,0 6,0 
оже : 
209089 | 
TER. Время, MHH 
28 pa = 2 | 
“^к 
m су 4) 
а не = 7 , , , , те 
= я д > | н.ш To | t н.ш To | н.ш То | н.ш То | н.ш То 
ЊЕ ВАШ а Це: РР Е (2 
= |<. 


Ом Ф мБ 00 62 О 09 мсл 


ГЕ 12,5 | 2,02 050871 2,06 | 0,09 | 2,07 | 0,11 | 2,09 10,1812,10 0. 
2 16 | 2,03 40:09.) 2,07 |.0,12.1.2,09 | 0,14 2,10:0,1512,121 0, 
3 | 20 1205012, 2,09 | 0,14 | 2,10 | 0,16 | 2,12 10.17 | 2,13] 0, 
а 25. | 2 06 0ло 2 1210162 131 0177) 2 Лао 1812150. 
О -32 | 212 фр 2 16 0,191 2.171 0,21 | 2,20310, 2312,22] 0, 
6 40. 132 О ПОР 2 211 0,23 | 2.231 0,260172 2410 2712 Обу (1 
7 50 1.2 29 ОР 2 26 10 26 10.27 0290 ова О В то, 
8 63 | 22580 22 20 0,292 519 03312.35 0,35412,3510, 
9 80. |2,29 10502,34 | 0,33 2138 10,35 2 98 10.371 2,891 0, 
10 | 100 | 2,34 | 0,33 | 2,39 | 0,36 | 2,41 | 0,38 | 2,43 10,4112,4510, 
1 | 125 | 2,38 | 0,36 | 2,44 | 0,39 | 2,46 | 0,41 | 2,48 |0,44| 2,5010, 
12, 160 | 25483 0,391 2,49 | 0,42 12,51 | 0,45 | 2.53 0,48 2,5410; 
Индекс а б В | Г Д | е Ж 3 H K 


+ или на деталь = Кула + То (2—1), где Таш — основное время обработ- 
ки одного зуба плюс вспомогательное на шестерню. 


П. Поправочные коэффициенты в зависимости от: 
|. Обрабатываемого материала, степени точности и шероховатости 


Степень точности 
о 9. | 4, 5, 6 


Стали и их твердости ни Шероховатость Ка, мкм 
29n 125 во 0.09 и. 00 
а Коэффициент 
Стали углеродистые и леги- 1,0 1,5 1,3 1,8 
рованные НКС << 55 ДР 
Стали высоколегированные 1,2 1,7 To 20 
и цементированные 
НВС>> 55 


2. Точности и жесткости станка (см. карту 2). 
3. Партии деталей (см. карту 3). 
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5.1.7. Шлицешлифование 


Среднесерийное производство 


ПОДГОТОВИТЕЛЬНО- t 
ЗАКЛЮЧИТЕЛЬНОЕ ВРЕМЯ | Шлицешлифовальные станки 
НА ПАРТИЮ ДЕТАЛЕЙ я 
Карта 36 
Тип станка Вид обработки и наладки Ени 
1. На наладку станка, инструмента и приспособлений k 
Шлицешлифовальный | Шлифование шлиц, |одним кругом 22 Т 
шлицевых валов двумя кругами 23 
тремя кругами 25 


П. На получение инструмента и приспособлений до начала и сдачу 
i их после окончания обработки 


Получение инструмента и приспособлений исполнителем рабо- 5 
ты до начала и сдача их после окончания обработки пар- 
тии деталей 
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r | Я | И | © | ж | ә | T 1 | а | 9 | е | 
—__—_—_—_———_ МЫ ы ————————ӨӨөөӨөӨӨөӨӨӨӨ———— 
1021 86 9811881 | 66'0 | 68'0 | 10 | 390 | 80 | ОТО иолооди|  подивш и goy 9 

-иет ә змягдио 
1'б |зро | 011 760 | 280 18801 680 | 970 | 120 | teo] 66 0 пониочоодтотчо иояойінәп е! © 


ИЕШЕ ЕНЕНЕ _АдАА—А„—А——А————А—ААА—АА—А——А—/—/А—„—„//,/АА—/—А/—„/’„/„/АА——Э/—/„—————————а— 


951 6с 19101 #90 | 601 801 СЕО 


се| 61 [8Р0 | 620 | 880 | 160 | 260 


се| се| 580 


ос ср с е 66:019401040 | 60 
99:0 1980 | 87'0| 880 


ний «4 виэда 


09 0$ 0$ 06 61 8 9 


OY ‘ля ‘W игејоп гооеу 


йояин 
-изапоц 


уе eidey 


эпноэофпитавти Ш 


оя1о(оясиофи зониидазениедо 


и”) 


NƏHY 


WOD du YOU иге}, 


1#°0 | 92'0 | 22'0 | ер |Y иинеяэтен кол иди зяяед Ф 
-UO иояепииш 
игетеп ИГИ ИОУНВЕ 
920 | #8 0 -- — |иинеяэтен ионподово иди нояойІнәп вн | е 
91'0 | 21'0 | РГО | 11'0 | емилиох кинеяошен 599 7, 
02'0 16:0 | 260 | 160 вмилАиох изинеаоџвн 2 хедлноп g| | 
ИОМЈКОМА ион = 
с с -поято иги иоятоиой1о4 игРртей = 
€ | 30 | 960 | иимоовицвиняани ихово |ихвонелод 902019 | © 
изниес игонии поятоЦ Е 
5 


о(КньАдя reL чавно и чтияонетд 


игулап ЗИІКНЭ и КЯЯОНҮІЭК VH кизая зончпадулоиопоя 


10. Зак. 218 


НЕПОЛНОЕ ща 
ШТУЧНОЕ Шлицешлифование 
ВРЕМЯ жеге 
Карта 38, лист |! 
1. Неполное штучное время 
ОСЕ ВАК = © көп Длина шлифуемой поверхности Ly, мм, до же 
= ш © ч >й ми ел © ИШГЕ: ЕНИ ЖИН, 
2 f о 5 = о = | 100 200 | 259 | 320 | 400 | 500 | 630 | 60 
= Сулы | а | 
ва SR К с | 
~ га же Неполное штучное время {н.ш, мин на деталь _ 
| 0.16 1,721 1,982 20 2034 8.07 | 9, Го 103.995 | 5:01! 
2 4 0,25 | 2,05 4 2,85 2 2;81\| 3,79 | 4,бо 15,69 | 6,68 
З 0.39 Одо 1054294 Зато 06 РБ 0 ТӨТ 
4 0,50 1-2,39 | 2,74 |533 ,19-| 3,36 | 4,52 | 5,54 16,74 | 8,26 
5 0,15 [2,41 |-2,75 13.24 3,41 | 4,51 | 5,46 | 6,61 448,09 
б 6 0:25: 2,921 3.46 73206 7419 75;6 | 6,58 | 8.289 510.2 
7 032 13.18 i 3,66 | 4 38: 4571 6,15 | 7,46 192 011,2 
8 0,50 | 3,43 | 3,96 | 4,69: 4,95 | 6,96 | 8,13 | 9,983 4712,0 
9 0,16 ‚00 | 3,46 | 4,05 | 4,41 | 5,88 | 7,01 | 8,65 | 10,6 
10 g 0,95 4-3, 94 3,81 | 454-486] 6,92 | 7,19 F 9,61 1911.8 
11 0,32 | 3,60 | 4,17 | 4,93: | 5,82 | 7,064 8,56 | 10:61 18,0 
12 0.50 13,88 | 4.52. 5.36 | 5171 7,131 9.351 Tio F142 
13 О 16 371 24.04 125 9117,6 
14 10 0,2514,6245,35 | 6,36 | 6,924 9,17 | 11,0 | 13,5 116,6 
15 0,82 45 051 5,985 6,96 #71321 10,2 | 121 О 58,3 
16 0,50 | 5,47 ‚36 | 7,57 | 8,011 11:0 | 13,2 | 16,3 4890, ] 
РА Ио ИО оса и Т чело Болек оаа ооа. онаи 
17 | 0.16. 15, 15.1:6,66 | 7,87 | 81045] 11,4 | 13,6 | 15,7 1 206 
18 0,95 | 7,12 8,28 | 9,81 | 10,4 | 14.3 | 17,2 | 21,1 | 26,1 
19 | 16 | 0,32 | 7,19 | 9,09 | 10,8 | 11,4 | 15,7 | 18,9 | 23,3 | 28,8 
20 0,50 | 8,47.1 9,89 | 11,8 | 12,5 | 152 | 20,7 | 25,0 231,6 
2] | OTO раса 8291971 10,3 1 44,1 116,91 20 7 9Б 5 
: 99 50 025 1 8611 0219 1291177 1214 | 26.24 32 8 
Е 0,32 | 9:69" 11,8 13а | 14,2 | 19,5 | 28,6 "28,855, 8 
‚ 24 0,50 | 10,5 1 12,3 | 14,6 | 15,5 21,4 | 25,80). 31,7 + 39,4 
Индекс а б В I Д е ж 3 
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Среднесерийное производство 


НЕПОЛНОЕ ШТУЧНОЕ ВРЕМЯ Шлицешлифование 


| Карта 38, лист 2 


|. Поправочные коэффициенты на неполное штучное время 
для измененных условий работы в зависимости от: 


1. Обрабатываемого материала 
ния между опорами 


, его твердости, квалитета и расстоя- 


Требуемый квалитет ` 


ОНООС вал 
6 7 | 8...9 
Твер- 
батываемый ОСТБ | DRETH оет а ЕНЕ СЕН ара, 
Е ги ши ант | Расстояние между опорами, 
‚матер НЕС выраженное в диаметрах, [../Од 


<10| >10 | <10 | > 10] <10 | > 10 
ма ‚ Коэффициент 
Стали конструкцион- | 30...50 |1 15 1,3 1,0] 1,15 0,83 | 1,0 
ные и легированные >50 1-3 L5 Loria 0,95 | 1,15 


a a r аа По АНИНА O жаракаларды 


Стали инструменталь- | 30 .50 !1,35|1,5 |] И 1 ‚35: с ГУЗ 
ные и цементиро- 22950) 1.391154 1,4 1,581 1,2 1,4 
ванные _ | 


2. Точности и жесткости станка (см. карту 2). 
3. Диаметра шлицевого вала и числа проходов 


р 


Диаметр шлицевого вала Da; мм, до 


АА 


Число проходов | | „40 | Кр | 100 и более 
Козффициент 
8 0,95 0,97 1,00 
10 0,97 11,0| 108, 
12 1,00 103 21,06 


4. Партии деталей (см. карту 3). 
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5.1.8. Хонингование, суперфиниширование и притирка 


о Т = ле a a 


ГРУППЫ ОБРАБАТЫВАЕМОСТИ Среднесерийное производство 
ДОВОДКОЙ ХОНИНГОВАНИЕМ, | 
СУПЕРФИНИШИРОВАНИЕМ 
И ПРИТИРКОЙ РАЗЛИЧНЫХ МАРОК Карта 39 
МАТЕРИАЛОВ 

Группы 

обраба- 

тывае- Обрабатываемый материал Марки материалов 
мого ма- 

териала 


Г | Стали конструкционные: 
а) углеродистые незакаленные и 20, 30, 40, 45 и подобные им 
закаленные 
б) легированные хромом, молиб-| 15X, 20X, 45X, ЗОХА, 38ХЛ 
деном, вольфрамом, ванадием, 40ХА, З8ХМЮА, БОХА и 
титаном, кремнием, фосфором, близкие к НИМ 
алюминием, незакаленные 


ы... 
П | Стали конструкционные: | 
а) углеродистые и легированные, 20, ра и близкие к ним 


хромом, вольфрамом, молибде- 
ном, цементированные и зака- 


ленные 
б) легированные никелем, марган-| 30Г2, 40Г, 40Г2, 50r, 50Г2, 
цем, незакаленные боГ и близкие к ним 


Стали инструментальные: 

а) углеродистые незакаленные УТА, УВА, УЮА, У12А и 
близкие к ним 

б) легированные незакаленные ШХ 15, ХНГ и близкие к ним 


_———————————————— ——————  — ——.————-————..—-————.—.. 


Ш | Стали конструкционные: 

легированные никелем, марган-| 20ХН, 50Г, ЗЗХСА, 20XH, 
цем, закаленные или цементиро-| 12X2H4 и близкие к ним 
ванные (азотированные) 

Стали инструментальные: 

а) легированные закаленные ШХ 15, Р18 и близкие к ним 

б) углеродистые закаленные УТА, УВА, УТОА, УІ?А и 

близкие к ним 

Чугуны специальные легирован- — 

ные закаленные 


IV | Чугуны: 


а) серые СЧ 10, СЧ 15, СЧ 18, СЧ 20 
б) специальные легированные не- СЧ 95, СЧ 30, СЧ 35, 
закаленные СЧ 40, СЧ 45 
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Среднесерийное производство 


ПОДГОТОВИТЕЛЬНО- Хонинговальные, 
ЗАКЛЮЧИТЕЛЬНОЕ ВРЕМЯ суперфинишные и притирочные 
НА ПАРТИЮ ДЕТАЛЕЙ станки 
| Карта 40 
Хо по- Время 
ПИ, эч 5 , 
АКШИ Тип станка Вид обработки и наладки ма 
е І. На наладку станка, инструмента и приспособлений 
| Вертикально-хонинговаль- | Хонингование отверстий 20 
ные 
2 | Станки для суперфиниша Суперфиниш цилиндриче-| 11 
: ских поверхностей 
З Вертикально-притирочные | Притирка цилиндрических 12 
(лапинговальные) поверхностей или плоско- 
стей 
П. На получение инструмента и приспособлений до начала 
и сдачу их после окончания обработки 
4 | Получение инструмента и приспособлений исполнителем о 


работы до начала и сдача их после окончания обра- 
ботки партии деталей 
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Е: ВСПОМОГАТЕЛЬНОЕ ВРЕМЯ Среднесерийное производство 


НА УСТАНОВКУ И СНЯТИЕ ; Тритирка 
| ДЕТАЛИ | с та А 


Карта 4] + 


Установить и снять деталь 


© Диаметр (или ширина) детали Ол, мм 
E в | 10 | 16 РД 
= | Способ уста- S 5 Е Длина детали (отношение La/Da) 
я НОВКИ л Я, к и. т У жок 
3 РЕБ jo Te Шш зи з ме 
2 565 Время ts.y, мин (на комплект устанавли- 
со ваемых деталей) 
| |В гнездо сепа 10 |0,9110,97|1,1411,2 |1,3 |1,4 [1,54] 1,77 
2 | раво ноб: е ао |1,03] 1,08 | 1,25 1,8 |1,4. аавв 1,88 
3 16 11,141.1,211,4 |1,48 | 1,60 | 1,71 | 1,88 | 2,16 
4 ООО ОБР ОБА ЛЕ 27 1 За ая 
5 .:95.. 11,4. |1,48.-1,71:11,77.1 1,94 1 2,05 | 2,28 | — 
6 | 30 |1,60|1,65| 1,941 2,05 | 2,16 | 2,28 | 2,85 | — 
7 40 |1,88|2,05|2,28 2,5 |2,62|2,85| — | — 
8 50 [2,22] 2,4 [2,74] 2,8513,07 13,194 — | — 
9 60 12,5 |2,62]2,8513,191 3,42 | 3:65] — | — 
10 ср 2196 то ВИБО О сок | | А | 
11 100 13.42] 3,65 4.22 44548 1518 — |-- 
12 | В гнездо сепа- 5 нн ра сее ре ра Жел Це КО 
13 а 8 А а ма га па: че ЛО 
14 сто ноти 10 — | — | — 11,88|1,9412,05|2,22|2,39 
15 | штифтом 12 — | — |2,16 6,92 |2,28|24 |2,62| 2,96 
16 6 125 19 62 0: 8519 обе ова (8,5 1487 
17 ЗО 3:07 32.13.58 3.76. 3.87 41 2, | 4,78 
18 ок ЗВТ Т 4146744 9 5 1256 | == 
19 30 |4,67|4,9 15,3615,6 |5,8 |6,1 |166 | = 
20 40 |6,8 [6,6 17,2 |7,4 |7,75 18,09 | = | == 
2] И ОС ТСЕ арыр аа ен 
Индекс а б В Г Д е ж 3 
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Среднесерийное производство 


Ди у: оао рка К станках 
ШТУЧНОЕ (доводка) 
ВРЕМЯ | 
Карта.42, лист 
Е 1. Неполное штучное время | | 
| 
| Шерохова- |Суммарная площадь обработки 5*у, см?, до 
тость | 
= Форма Ка, RZ, мкм к | 
z обрабаты- |———| 16 32 63 1125 |250 500 [100011500 
= | ваемой no- | , | Р 
z верхности | 55:9, 5 | | 
a а. Е ES Неполное штучное время баш, мин 
= е к | все 
Е а= 5 
1 | Наружная 0,63 | 0,32 | -- = 0,93 0,990.07 вл ANL 22 
2 цилиндри- | 0,32 | 0,10 — — 1,04 1,061,081 ‚091,221 ,43 
3 ческал 0,10. 0081 == 1,15 1,171,191,911,541,65 
4 | | 0,08 | 0,04 | — 1,24 1,271 ,40]1,511,6511,86 
о 0.02.1001 == — | 1,38. 1,38И ‚591.,621 ,761 ‚97 
о = р ИБО, Бо теа 08 
| Оо: “== 1,241,271,511,721,962,18 
9 0.16 | 0,08 | '— — | 1,88 |1,881,621,882,082,40 
9 0,08 | 0,04 | — 1,67 11,70:2,152,372,723,19 
10 0:04 100“ = == 12. 1312,56--2 | == | == | = 
Ий г ИС) е. ДО Е ы E еч 
11 | Отверстие 0630632 14) 75 10,96 10,42 Аб 3 | ле | — 
12 0:82 РОЛЬ Ово еа ЧӨ = | = 
18 0.16 10.08 10,964 R28 1,902 0 = -= ае == 
14 0,08 | 0,04 | 1,07 | 1,39 | 2,17 8,141 — - г: 
15 004 0 0r 1281 1.82. 249 18.671 — |.== == 
Индекс а б | В В г др КЕЗ 
i Суммарная площадь обработки определяется: 
а) для цилиндрической поверхности 
Sy ие крие и "а; 
100 
б для плоской поверхности 
9, = „Ва Та ыз 
| 100. 
в) для плоской поверхности типа колец 
s, = ПО ка) "а 
i 4.100 
где $ — суммарная площадь обработки, см“; 


Од — диаметр притираемой детали, мм; 
La — длина притираемой детали, мм; 
В, — ширина притираемой детали, мм. 


Е лк" Ү" 5 ------5 ро ооо 


Среднесерийное производство 


НЕПОЛНОЕ ШТУЧНОЕ ВРЕМЯ Притирка на станках 
(доводка) 


Карта 42, лист 2 
пана Алон Ото, ПВС С 


П. Поправочные коэффициенты на неполное штучное время 
для измененных условий работы в зависимости от: 


1. Вида абразивного материала 


алат UUO 


Применяемый О 
я КИСЬ 
абразивный Алмаз Электрокорунд М нич 
материал | 
а ЛИКЕ Кары, ЛЫ. 0 
Коэффициент |1 0 1.2 1,3 


2. Точности и жесткости станка (см. карту 2). 
3. Партии деталей (см. карту 3). 


------------------ ---- 5 ани 


ВСПОМОГАТЕЛЬНОЕ ВРЕМЯ Среднесерийное производство 
НА УСТАНОВКУ И СНЯТИЕ ДЕТАЛИ 
В СПЕЦИАЛЬНЫХ Хонингование 
ПРИСПОСОБЛЕНИЯХ а и 


Карта 43, лист 1 
па тора aaa аргазо листя = а 


1. Установить и снять деталь вручную 


= Масса детали М, кг, до 

= Основные Г Ро 
с элементы | 
© приспособ- 0,011 0,03 voso, 0,251 0,51 1,0] 3 8 | 12 | 20 | 30 
S ления ы—Д—щ '__ 


Время ћу, мин 


| | Плоскость, [0,1 0,08|0,070,0610,080,09]0,1 0,1210,160,170,2 0,25 
призма с 

2 | Палец, oT- 0,110,090,0810 ,07[0 ,09/0, 1 0,1110, 140, 180, 190,230 ,26 

| верстие 

3 | Два пальца 10,150,110,090,080,1 0,120,140,170,220,230,2710,35 


4 122 | 8 10,270,210,190,160,170,2 0,260 ,360,490,550,570,91 
== Є 
са" 
= 2 +, 
ОВ ЕЕ 
2 св“ = 5 „0,220,150,140,1 0,110,140,150,190,250,310,340,45 
е со 
ЗЕ | 
ав = 8 
к © 
Индекс а б В г д е | ж 3 H K I| M 
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‚ ВСПОМОГАТЕЛЬНОЕ ВРЕМЯ Среднесерийное производство 
НА УСТАНОВКУ И СНЯТИЕ ДЕТАЛИ Рај и 
В СПЕЦИАЛЬНЫХ 
ПРИСПОСОБЛЕНИЯХ 7 Карта 43, лист 2 
и арза пори ИКТ 2ч тр 


П. Установить и снять деталь подъемником, краном 


Хонингование 


= Масса детали М, кг, до 

Е Основные Тип | 

5 элементы при- 30 80 200 | 300 1600 
Е способления И 

2 


Время ts.y, мин 


лз 


1 |Плоскость, призма | Подъемник 0,8 1,0 1.3 1,4 12,05 
| при станке 
2 Мостовой кран | 2,5 |2,7 | 2,9 3,0 | — 
АСС тае а 
3 | Плоскость, палец (Подъемник 0,9 |1,14 | 1,4 1,6 | — 
при станке 
4 | Мостовой кран | 2,6 |2,8 |3,0 |3,3 | - 
пара нивоа ко па пеш МИ Эл помоћ > поме ЕНИ ей 
о |Два пальца Подъемник 1,0 13 1,5 1,6 | - 
при станке 
6 Мостовой кран | 2,7 |2,9 |3,2 133 | — 
л 
= 
т үа, ключом |Подъемник УН аз - = 
а при станке 
= 
8 | 55 Р 
= ОЕ Мостовой кран | 4,3 |4,7 | 5,3 и ак 
© а 
____| 56 
о. Е 
қ Фо 
пе 
9 2 = | пнемати- |Подъемник 159. J28 -F30 — |— 
Сач ческим при станке 
S зажи- 
0 |5 ыа Мостовой кран | 3,6 |4,2 | 4,6 — | — 
ай я 


сл 
w 
= 
ја 


Индекс | а 


м ВЕ ВАН А ОБЕ. жел, се 
ВСПОМОГАТЕЛЬНОЕ ВРЕМЯ Среднесерийное производство 
НА ЗАКРЕПЛЕНИЕ | 


И ОТКРЕПЛЕНИЕ ДЕТАЛИ ОЛ ПИВ 
В СПЕЦИАЛЬНЫХ 
ПРИСПОСОБЛЕНИЯХ Карта 43, лист 3 


Ш. Закрепить и открепить деталь 


z Macca детали M, кг 
= © 
о Способ крепления © = 025 | 1,0 8 20 > 
9 Ж 
са 7 5 Время ts.y, мин 
| | Рукояткой пневматического или| | 0,03 
гидравлического зажима 
2 | Рукояткой эксцентрикового или 1 | 0,03 | 0,03 | 0,03 | 0,04 | 0,09 
3 роликового зажима 2 | 0,07 | 0,07 | 0,07 | 0,09 | 0,15 
4 | ва КЕЕ 0,1 О О 124 0,19 
5 | Фасонной гайкой или штур-| 1 | 0,04 0,05 0,08 | 0,09 | 0,2 
б | вальной рукояткой вручную | 2 | 0,08 | 0,09 | 0,13 | 0,16 | 9,3 
ji ЭРОЛ 10.120,18 10,7 10,41 
ша Де оле. 16 | 0.22.10. 261 0,52 
9 | Гайкой с помощью гаечногој 1 |10,1310,1610,21|0,26 | 0,29 
10 ключа 20.24 0,2710, 36:1 0,44 | 0,33 
11 10,39 10.361 0.5 10.62 | 0,76 
12 4104 [0,45 | 0,63 | 0,74 | 0,95 
13 | Скользящей или поворотной! 1 | 0,04 | 0,04 | 0,05 | 0,07 | 0,09 
14 планкой, быстросъемной| 2 | 0,05 | 0,05 | 0,07 | 0,08 | 0,1 
шайбой, рукояткой пневма- 
тического зажима 
15 |Скользящей | рукояткой экс- 110,03 | 0,04 | 0,07 | 0,08 | 0,12 
16 | или пово- | центрикового 2 10051007101710 |0019 
17 ротной зажима 310,0810,0910,13|0,16 | 0,25 
18 |. планкой, |гайкой с помощью | 1 {0,11 | 0,15 | 0,18 | 0,23 | 0,28 
19 | быстро- гаечного ключа | 2 | 0,19 | 0,24 | 0,3 | 0,35 | 0,51 
20 | съемной 3'10,.97.| 0.32 10,59 | 0,48 | 0,72 
_21 | шайбой О 10,33. ОА | 0,52.) 0,07 0,89 
22 рукояткой экс- 1 — |0,07 10,1 TA ш 
центрикового 
зажима 
23 винтовым зажи- | — |0,09 |0,15 | 0,18 | — 
| r MOM или фасон- 
Накидной, ной гайкой вруч- 
крышкой ную 
24 гайкой с помощью | 1 — |0,1710,26 | 0,32 | — 
гаечного ключа 
25 защелкой | 1 == | ОСА ОКО = Пе 
26 | Гидропластом с помощью вин-| 1 — [0,17 | 0,23 | 0,26 | 0,3 
та и гаечного ключа 
27 | Пальцевым фиксатором или | --- 0,03 | 0,05 | 0,07 | 0,09 
28 | шпилькой 2 — | 0,051 0,091 0,11 | 0,17 
Индекс а б В г Д 
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О | Н | и и МИ | а Ж 9 | и 1 ч! Q в | омепни 2 
62'1 | 69'1 | e 67 1 | ПС | 981 | 99'1 | 96° | 721 | со 1 | 715 | 781 | PLIO бу ч 001 8 
ВОТ мт О [| 552 1-02 | 08 1 | СС | 66 11/1 БРЕ Е 1.06 | ват ОЕ: 2 
981 | 991 1241 | ОТ | 666 | 261 $4 11706 | 181 | 0L 1 | 966 | 961 | 181 ш О 08 9 
96 11221 | 29 11791] бес | 0 С | 08 1 | 216 | 681 | 91 | Ру 6 | 8306 661 190 1| с _ G 
SL I| 69'E | 69.1 | ZHI | $06 | 18:1 | 99'1 | 68:1 | 1/°1 | 29'1 | во г eS TT LLET ОУ А Р 
со“ POS T p OST его | ово | пе ос рел ват Те | 600 дог | 981 | се 59 с 
0 1|66'1 ВЕТ | РР1 | 661 | 941 1919811 191 | вс 1 | 102 841 | 49'1 | 861 ZE oe б 
62 1 | 9011091 1 | 0с | 981 | 1911961 | Р4'1 | 591 | СГС | 96'1 | #2'1 | 941 се Е [ 


] ‹ ‹ ‹ ‹ ‹ ‹ Ц ‹ ‹ е с ‹ I- O Z 
910 | 660 |. €90 | 961 | 800 | РОК бє 0 | УГО | 66 0 | 590 | 910 | 660 | 590 | 96 1 | „зе + 
| __ винеяолнинох әгәоп “ияи ‘еу изоонхдэчон чаоолевоходо · ВЕ ог ‘ии Yq о 
59'0 | 561 [о СЕО | 590 | SZT | 690 | SET | oge | 890 | SET Jogo- ФЕ | изоонхаая | Е 
е | ва |. | eA eA eA ва в | eA в | < ® | латвовдоо 
кинеяолнинох оп ‘WAW ‘CY ‘ZY илоонхдовоп: чтоотезохо4э = енигүг 
= 
Q 


HƏM 


о 


егвидотеи оломоваштеов доо аш ү 


| 
| 
М | Ш | П | ‚а | 
| 


виода эоньАтт зонгопец `I 


І гзиг фр г1дем | 


ппаодагло әпнрэогнпноү виааа ЧОНҺААШ JOHFONAH 


овтоповеиоди зониидззениедо) | 


---------- 


| 
Бе 981 с БРЕ Т сое | 226. 961 Шел об | с 72 2 | 60 21 6051 08 FI 
68 11041 | 19'1 | 9 Г | 95°5 | 961 | 2241 1205 | 881 | eZ'1 | 752 | 86 1 | ее 1 | 2/'] 001 eI 
66:1 | 2/1 |991 | 88 1 | 16 | 2105 378 Г 615 | е6 1 | 081 | ср 1 01'2 | 26'1 | 081 08 091 а! 
GIZ | РВ 2 | 121 | 291 | 9‘ | сос. #76 Т |965 | +05 | 99 1 | 99 с | ет 2195 1168 | 29 И 
9811691 19'1 | SS'I | 066 | 36 1 | СТ | еба | св 1 | сл | ве 1961 | 281 | 221 08 де 01 
161 | 92'1 | 891 | е 1 | ес | 20'6 | 28 11812 12611 621 | гг | 802 | 26 1 | 84 1 е9 й 6 


д 
ний “тн киода әоньќіип зонкопод | 


| Ро | 
91 O | 580 | 890 | 961 | 800 | ого | 5°0 | 91°0 | 2870 | 690 | 9170 | @°0 | 89°0 | 561 | „82 ё 
винезолнинох эиэоп ‘или “ед илоонхдовон чгоотеяоходе #5 S ош ‘ии “л Е 
E90 | 561 | ggo | EO | 590 | 351 | 690 | 961 | oge | 290 | 961 Jog- 586 | пшонхйфәя | Е 
7851 ее o zy | 08 24 | E90 STI] 96 | сет са“ 05 23 766 11'''9%5 05 zy 06 24 5 = | -ON иоиова ај 
ем | за | | ea | ей в ва | > ey ey < В | лаљеовдоо 
KHHEJOJHHHOX OY ‘WAW Ру ‘ZY илоонхдонон ч1оогеяоходет ве вени" 
se 
ЛІ | 111 | П | 1 «ЖС 


егвидолеи оломовачтеовдоо чии | 
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Среднесерийное производство 


НЕПОЛНОЕ ШТУЧНОЕ ВРЕМЯ Хонингование отверстий 


Карта 44, лист 4 


П. Поправочные коэффициенты на неполное штучное время 
для измененных условий работы в зависимости от: 


1. Припуска и точности обработки 


Припуск | 
на диаметр 0,04 0,05 0,063 | 0.08 0,1. 0,12 
2П, мм, до | | 


Точность обра- 


ботки, мм, до Козффициент 
0,005 1,15 1,3 1,45 1,6 1,8 2,0 
0,01 |1,0] 1,15 | 1,3 1,45 1,6 1,8 
0,02 0,85 | [10] | 1,15 | 1,3 | 145 | 1,6 
0,03 (А 0,85 | [1,0 1,15 1,3 1,45 | 
0,04 0,6 0,7 0,85 | [L0] 1,15 1,3 
2. Коэффициента заполнения 

а | 0,18 0,20 0,22 | 0,25 | 0,28 | 0,32 

заполнения 
Козффициент |. 1,08 | 1,0| 0,93. | 0,86 | 0,76 


3. Партии деталей (см. карту 3). 


* Коэффициент заполнения определяется по формуле: 


Вл 
зап p] 


T Па: 


где Be — ширина бруска, мм; 
Z — число брусков по окружности в одном ряду; 
D, — диаметр отверстия, мм. 
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Среднесерийное производство 


НЕПОЛНОЕ Суперфиниширование 
ШТУЧНОЕ наружных цилиндрических 
ВРЕМЯ поверхностей 
Карта 46, лист 1 
1. Неполное штучное время 
z AT E Диаметр обрабатываемой детали Од, мм, до 
с поверхности Ка, 
о после суперфини- 25 | 32 | 40 | 50 | 63 | 80 |100 [125 |160 | 200 
© ширования 
Время ta.m, МИН 
| 
| 0,63 0,820,880, 94,021 ‚131,221 „38 1,451, 1,78 
2 0,32 0,941,021,101,291,341,461,59.1,741,942,12 
З 0,16 мие: 1,4211,501,77|1,952,15 2,38. 2,65/2,98 
4 0,08...0,04 1,591,751,982, ция И 4,26 
Индекс АЕ 6! в годеж alya K 


П. Поправочные коэффициенты на неполное штучное время 
в зависимости от: 
1. Шероховатости поверхности и отношения длины обрабатываемой 
поверхности к длине бруска 


Отношение длины обрабатываемой поверх- 


ности к длине бруска, до 
Уменьшение шероховатости 


поверхности (параметра Ка)| 1,25 | 1,60 | 21) | 25 | 3.2 | 4,0 | 5,0 
Коэффициент 
В 2 раза [1,0] | 1,19 1,42 | 1,7 [2,03 | 2,42 |2,90 


В 4 раза 1,32 | 1,57 | 1,88 | 2,24 | 2,68 | 3,20 | 3,82 
B 8.716 раз 1,55 | 1,86 ! 2,22 | 2,65 | 3,16 | 3,78 14,51 


2. Группы обрабатываемого материала и количества брусков в оп- 
равке 


Группа обрабатываемого материала 


Количество брусков 
ү 1 ТАЕ КЕШ КЕ 
Коэффициент 
1 | | 13 | [10 | 0,8 
2 0,93 0,8 0,62 0,5 
3. Частоты колебаний брусков 

Число двойных oA 
оов В мин 400 | 500 | 600 soo| 000 зоо хој 2500 Т 4000 
Коэффициент | 1 | (T0 | 0,9 | 0,8 | 0,7 | 0,6 | 0,5 | 0,43 0,4 | 0,35 


4. Партии деталей (см. карту 3). 
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5.1.9. Зубохонингование 
_——————————— ——— 
Среднесерийное производство 
ПОДГОТОВИТЕЛЬНО- а= подна ерине Кинода 
ЗАКЛЮЧИТЕЛЬНОЕ ВРЕМЯ Зубохонинговальные станки 
НА ПАРТИЮ ДЕТАЛЕЙ ср ера па 
| Карта 47 


1. На наладку станка, инструмента и приспособлений 
АА ——— 


Врем 
Тип станка Вид обработки и наладки pai, 
Зубохонинговальный Обработка зубьев колес | 13 


П. На получение инструмента и приспособлений до начала 
и сдачу их после окончания обработки 


Получение инструмента и приспособлений исполнителем рабо- и 
ты до начала и сдача их после окончания обработки пар- 
тии деталей 


Ш. На пробную обработку деталей 


Нарезаемый модуль, мм, до 


Тип станка 3 5 | 8 
Время, мин 
Зубохонинговальный | 3.0 | 40 | 6,0 


11 Зак. 213 161 
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5.1.10. Плоское шлифование на продольно-шлифовальных 
станках для направляющих 


Среднесерийное производство 
Виа појам маше бе вага пиће шшш = 


ПОДГОТОВИТЕЛЬНО- П ф ue 
лоское шлифовани 
ЗАКЛЮЧИТЕЛЬНОР ВРЕМЯ ИРА (ий. ЕН 
И ВРЕМЯ НА УСТАН | К станках для направляющих 
И СНЯТИЕ ДЕТАЛИ Карта 50, лист 1 


1 Подготовительно-заключительное время 


Время на наладку станка, инструмента 20 
и приспособлений, мин 


о 
П. Время на установку и снятие детали 
Для деталей типа станин, кареток 


Масса детали М, кг, до 


Способ установки |Характер 50 100 
детали выверки 


200 | 500 | 1000 | 2000 


ПЕЕ 
Время {ь.у, МИН 


Хо позиции 


1 |На столе с креп- |Индика- | 79 | 9,5 |11,9 | 14,3 | 17,5 | 206 


лением болта- тором в 
ми и планками одной 
плоско- 


сти 
2 На столе с дом- Индика- | 143 | 17,4 |20,6 | 25,4 | 28,6 | 35 
кратами с креп- | тором в 


лением болта- двух 
ми и планками плоско: АА 
стях | 
3 В специ- |рукоят- — 27 2,8 |- 8,05: 3,9 = ад 


альном кой 
приспо- | пневма- 


собле- тичес- 
нии с кого за- 
крепле- | жима 
4 | нием  |гайкой — 39 | 41 | 4,4 ЗА а з 
ИЛИ ВИН- 
том с 
КЛЮЧОМ 
ЕСТЕ пе 
5 |Время в карте предусмат- 2 | 4 


ривает крепление болта- 
ми в количестве 
Келе Р p SAA S ана Л АРА 


6 Добавлять (отнимать) на 0,3 0,4 0,5 0,7 
каждый болт сверх (ме- 
нее). предусмотренных 


Индекс а б в | Г д е 


Среднесерийное производство 


ПОДГОТОВИТЕЛЬНО- 
ЗАКЛЮЧИТЕЛЬНОЕ ВРЕМЯ Плоское шлифование на 
И ВРЕМЯ НА УСТАНОВКУ продольно-шлифовальных 


И СНЯТИЕ ДЕТАЛИ станках для направляющих 


Карта 50, лист 2 


Для деталей типа планок 


Вручную | | Краном 
Масса детали М, кг, до 


[= * 

я Способ установки | 

= Aeran 12 | 20 30 | 50 | 0 

©) ii 

= 

= Время ћу, мин 

7 |Ha магнитном 0,59. 0,60 1,72 3,1 3,3 
столе | 


8 |На столе с боко- 1,4 1,6 242 7,0 7.4 
выми прижимны- | 
ми планками 


| а ЦД 


Индекс | а б в Г Д 


Примечания: 


1. При переустановке деталей время по карте применять с коэффи- 
циентом 0,8. 


2. При работе с местным подъемником время по карте, приведенное 
для мостового крана, уменьшать на 1,5 мин. 
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Среднесерийное производство 


НЕПОЛНОЕ. Плоское шлифование 
ШТУЧНОЕ на продольно-шлифовальных 
ВРЕМЯ станках для направляющих 


Карта 51, лист 1 


Обработка чугунных направляющих (станин, кареток) 
Г. Неполное штучное время 


= Длина шлифования La, ММ, до 
= Ш Ад. 
= ирина 
o |шлифования| 500 го овој, 1250)1500)2000)2500)3000|3500 ооо 
; + Ву, мм, до 
~ у ` Неполное штучное время бил, ММ, ДО 
| 25° 18.25 11 13,5 15. 121 221 26 9614 27 БӘ | ӘТ] 
2 50 9,75! 13 | 15 | 18 | 20 | 26 | 29 | 44 | 50 | 55 | 60 | 68 
З 75 11 1151194 91 25, | 36 1984 ОЗАР 597661 73 076 
4 · 100 14 | 11920 194.99 85 | 44.162 1 79) 77-| 55. | 94 
5 125 21 | 27 |32,3] 38 | 44 | 54 | 65 | 82 98 |113 |129 |144' 
„Индекс iy | га | блв ү еж | зки кү лш 
И. Поправочные коэффициенты на неполное штучное время 
_ для измененных условий работы в зависимости от: 
1. Состояния поверхностей направляющих 
Состояние поверхностей | 
направляющих | Закаленные | Незакаленные 
Коэффициент _ 1,0] | | 0,8 
2. Вида шлифуемой поверхности и количества кругов 
| Обработка плоскостей 
| ща | | | | Двумя кругами 
Вид шлифуемой поверхности Одним кругом | одновременно 
| | Коэффициент ` | 
Горизонтальная |1,0 ‚0| 0,7 
Наклонная во 0,75... 0,85 
_ 3. Допуски на отклонения формы и расположения на 1000 м длины 
обработки 
а Точность обработки, мм, до | А 0,1 0,05 194 
Коэффициент. | 1,0 0,02 


4. Точности и жесткости станка (см. карту 2). 
5. Партии деталей (см. карту 3). 

_ Примечание. Для сварных конструкций при. обработке накладных 
направляющих применять ; коэффициент. К=1Т,2 для. Ва= 1,25... 0,63 мкм 
и точности 0,05 мм на длине 500 мм; К=1,5 для Ra= 125. 20, 68 мкм. и. 

точности 0,02 мм на длине 500 мм. 
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Среднесерийное производство 


НЕПОЛНОЕ ШТУЧНОЕ ЊУ Плоское шлифование 
на продольно-шлифовальных 
ВРЕМЯ = станках для направляющих 


Карта 51, лист 2 


Обработка стальных узких плоскостей деталей типа планок 


1. Неполное штучное время 


= 
5 при Длина шлифования La, мм, до 
В | вина“ |500 | 750 |1000]1250)1500|2000ј2500|3000|3500) 4000) 500)5000 
со до | 
ЗЫ Неполное штучное время Наш, МИН 
| 10 3,2 |4,2 5,0 [6,0 6,6 | 9 | 14 (17 | —– | | — | — 
2 12,5 3,6 4,8 5,7 [6,8 7,5 | 10 | 16 | 19 | 22 | — | — | — 
З 16 4,1 [5,4 6,4 |7,7 [8,5 | 12 | 19 | 22 | 25 | 27 | — | — 
4 20 4,7 16,2 |7,3 [8,8 19,7 | 13 | 21 | 25 | 28 | 31 | 34 | — 
5 25 5,3 | 7 (8,8 | 10 |. 11] 15 | 24 | 28 | 32 | 35 | 39 | 44 
6 50 6,0 | 840,0 | 11.14 147. | 27 | 32 | 36 | 4544: | 49 
7 75 6,8 | 10 | 11 | 13 | 15 | 20 | 32 | 36 | 41 | 47 | 53 | 56 
8 100 8,3 | 12-| 18 | 15| 17 | 23 | 35 | 41 | 47 | 53 | 59 | 65 
9 125 12 | 17 | 18 | 33 | 25 | 34 | 52 | 61 | 70 | 72 | 86 | 95 
Индекс а Ој в гедер е | ак РОНА кр лүм 


П. Поправочные коэффициенты на неполное штучное время 
для измененных условий работы в зависимости от: 


1. Обрабатываемого материала 


Состояние поверхностей 
ннъте акаленные 
направляющих Закаленные Незака 
Коэффициент |: 0 | | 0,8 


2. Допуски на отклонения формы и расположения на 1000 мм длины 
обработки 


Точность обработки, мм, до 0,1 0,05 0,02 
Коэффициент 11,0| 527 1,5 


3. Точности и жесткости станка (см. карту 2). 
4. Партии деталей (см. карту 3). 

Примечание. Для сварных конструкций при обработке накладных 
направляющих применять: К-1,2 для Ка=1,25...0,63 мкм и точности 
0,05 мм на длине 500 мм; K=1,5 для Ва--1,25...0,63 мкм и точности 
0,02 мм на длине 500 мм. 
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5.1.11. Абразивная резка стальных заготовок 
вулканитовыми кругами 
ЈНА ЛИН ПИПИН L 
‚ Среднесерийное производство 


ПОДГОТОВИТЕЛЬНО Абразивная отрезка стальных 
ЗАКЛЮЧИТЕЛЬНОЕ ВРЕМЯ заготовок вулканитовыми 
НА ПАРТИЮ ДЕТАЛЕЙ кругами 
Карта 52 


1. На наладку станка, инструмента и приспособлений 


= Диаметр прутка или пучка заготовок 
= Од, мм, до 

4; 

© Вид обработки и наладки 

~ до 50 100 150 

2 


Время, мин 


1 Резка из одного прутка 9 10 12 
2 Резка пучка заготовок 12 14 16 
Индекс а б в 


П. На получение инструмента и приспособлений до начала 
и сдачу их после окончания обработки 


3 | Получение инструмента и 7,0 
приспособлений исполни- 
телем работы до начала 
и сдача их после оконча- 
ния обработки партии де- 


талей 
ПІ. Добавлять к времени на наладку станка 
1. Для круга > 
Е Диаметр круга Ок, мм, до 
5 
© Наименование работы 200 300 | 400 500 
=. Время, ми 
4 |Установить отрезной круг 3,0__ 4,0 5,0 7,0 
Индекс а б В р 


2. Для детали 


= Диаметр прутка или пучка заготовок 
= | Ру, мм, до : 
© Наименование работы | | 
S a p БО TE A НА те 
< Время, мин’ 
о |Способ установки |механиче- 0,2 0,3 7 
6 | заготовки ский 
ручной 0,5 0,7 0.9 
Индекс а | б | В 


ВСПОМОГАТЕЛЬНОЕ ВРЕМЯ Среднесерийное производство | 

НА УСТАНОВКУ И СНЯТИЕ ДЕТАЛИ А УЗ су паа 
В САМОЦЕНТРИРУЮЩЕМ ПАТРОНЕ Абразивная отрезка 

ПРИ РАБОТЕ ИЗ ПРУТКА 


Карта 53, лист | 


Установить и снять деталь 


И: ' с Диаметр прутка Ох, мм, до 
X В я: = = = 
5 О =. Q = aO 
= > ше Еа БС ИЮ 20 40 50 65 90 
БЫ © = о = > 
© © ш ок > ЯКЕ | АЫ. 
= о ~ от = ж 
Е 
== | ое ое >! © 4 Время tsy, мин 
| 0,13 | 0,16- | 0,20 | 0,25 | 0,26 | 0,28 | 0,30 
2 м 0,16 0.18 0.23 10,.27 10.29 1031 0.33 
З = 0,17 | 0,20 | 0,25 | 0,29 | 0,32 | 0,35 | 0,38 
4 Е — | — 10,28 | 0,35 | 0,37 | 0,39 | 0,42 
9 5 — — |0,32 | 0,33 | 0,42 | 0,45 | 0,48 
б = — — | 0,36 | 0,44 | 0,47 | 0,51 | 0,54 
1 2 — | — р 0342 10,511 10,55 | 0,59 10,63 
S 
E ИБ ши R а ВЕНЕ 
R | 
8 0,15-| 0,18 | 0,26 10,991 0,3. | 0,311 10:32 
9 © 0,18 | 0,21 | 0,99 | 0:32 | 0,33 | 0,34 | 0,35 
10 = 0,21 | 0,26 | 0,32 | 0,35 | 0,36 | 0,38 | 0,39 
12 | 5 = — | — [0,39 [0,43 | 0,45 | 0,47 | 0,48 
13 | = о — — | 0,43 | 0,47 | 0,49 | 0,51 | 0,52 
Ше H — | — | 0,48 | 0,54 | 0,55 | 0,57 | 0,59 
S, 
= р Е ЕСА 
Q 
15 = 0060001 0111 0,14 10.15 10,18 1,0,20 
16 | а А 0109.1 0,1190, 3 170,18 О а 02500,29 
17 | в 2: з — -| 0,17 | 0,25 | 0,29 | 0,36 | 0,40 
о ба Е — | — 1|0,1910,3 [0,36 | 0,43 | 0,49 
ПОДА а МА, = | — |0,95 |0,39 | 0,46. | 0,55 | 0,63. 
20 ш е — | — |0,35| 0,55 | 0,64 | 0,76 | 0,88 
21 = — | — |0,54 | 0,86 | 0,99 | 1,19 | 1,36 
a | 
ни со EEE S н МИА а ы РЕ ЈЕСИ, | ЗНАО АНИ ыллыы ие св ИЕ 
= | 
22 ЈЕ 0,13 |:0,16 | 0,18 | 0,19 | 0,20 | 0,23 | 0,27 
23 2 | о О 16 10 16 10:23 1 0,25 10,31 170, 38 0037 
24 |= — | — [0,26 | 0,28.| 0,38 | 0,41 | 0,49 - 
25 S| Е = = 10.297 70,34 10.42 ГО ад 0.59. 
26 | т.е = аза | 0.31 | 0,43 10.48 10, 6012072 ~. 
97 Е | е — | — |0,38 |0,58 | 0,66 | 0,81 | 0,97 ~ 
28 = |60) 0,62 [0.90 11,04 1,25 142. 
Индекс а б B r Д е} ж 


170 


м 


НА УСТАНОВКУ И СНЯТИЕ ДЕТАЛИ 


ВСПОМОГАТЕЛЬНОЕ ВРЕМЯ Среднесерийное производство 
В ЦАНГОВОМ ПАТРОНЕ ыл 
ПРИ РАБОТЕ ИЗ ПРУТКА Кре А, Мени 


Установитђ и снатђ деталђ 


5 5 Диаметр прутка Од, мм, до 
= Но 
= | Способ ден 
© установки E 5 | 10 20 | 40 50 |св.50 
Е детали шия 
е: = К; 
Z, = = Время ts.y, мин 
1 25 [0,08 [0,09 [0,12 | 0,19 | 0,24 | 0,28 
2 | 50 0, 09310,11 [0,15 0,910,025 10, 82 
рукоят- | | 
З кой ры- 100 0:11 911510. 1810.96. | 0228 10707 
чага 
+ 200 — — [0,23 | 0,3 10,33 | 0,41 
5 300 — — |0,27 | 0,37 10,4 |0,5 
р ГЕ 
| S 
6 = 25 0,04 | 0,06 | 0,1 [0,13 [0,16 | 0,21 
= 
=ч 
7 а. Пен: 50 0106 10.09 r 0, 12 ГО [0.191056 
8 E Ри 100 |0,08}0,10]0,15| 0,20 | 0,21 | 0,28 
4) Е 
Р еи 2 | — | — [0,18 [0,25 | 0,28 | 0,37 
~ 
0 | = 300 | — | — [0,90 [0,28 | 0,32 | 0,4 
за 
11 25 ОДА 93 0417 |. 0,20 № = — 
12 50 0,14 | 0,16 | 0,20 | 0,25 | — = 
ключом 
13 100 0,16 | 0,19 | 0,24 | 0,29 | — — 
14 | 


20 | — | — |0,28]0,35| — | — 


Индекс | а б В Г Д е 
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Среднесерийное производство 


Абразивная отрезка 
стальных заготовок 
вулканитовыми кругами 


НЕПОЛНОЕ ШТУЧНОЕ 
ВРЕМЯ 


Карта 54 
Г. Неполное штучное время 


Стали жаропрочные 


Стали углеродистые 
и коррозионно-стойкие 


и легированные 


Диаметр Da 


= |или высота Ва 
Е заготовки или Диаметр шлифовального круга Од, мм 
D а тт ее и р ете 
= ВОК, ММ, ДО 400 свыше 400 | 400 свъше 400 
> ——=—=— = e a eae n 
Неполное штучное время 1н.ш, МИН 
1 10 0,25 0,24 0,28 0,25 
2 20 0,29 0,27 0,32 0,29 
3 30 0,39 0,34 0,41 0,39 
4 40 0,48 0,42 0,53 0,48 
9 50 0,58 0,50 0,63 0,58 
6 65 0,69 0,60 0,76 0,69 
y 80 0,79 0,68 0,86 0,79 
8 100 0,90 0,78 0,99 0,90 
9 120 1,06 0,96 1,14 1,04 
10 140 1,2 1,1 1,31 ће 
11 160 1,4 127 1,51 1,38 
Индекс а б В Г 


П. Поправочные коэффициенты на неполное штучное время 
для измененных условий работы в зависимости от; 


1. Партии деталей (см. карту 3). 
2. Точности и жесткости станка (см. карту 2). 
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5.2. МЕЛКОСЕРИЙНОЕ И ЕДИНИЧНОЕ ПРОИЗВОДСТВО 
5.2.1. Круглое наружное шлифование 


Мелкосерийное производство 
ПОДГОТОВИТЕЛЬНО- E аира е 


ЗАКЛЮЧИТЕЛЬНОЕ ВРЕМЯ Круглошлифовальные станки 
НА ПАРТИЮ ДЕТАЛЕЙ тышы ы СОРТА ЊЕ ШЕ. э БАШ ТАИ. 
| : Карта 55 
1. Подготовительно-заключительное время 


Наибольший диаметр 


S устанавливаемого изделия D, MM, до 
Слож- е ПЕНЕТА ПОЧВИ ИНК РЕНЕ ТИНА ДР 
ма НОСТЬ v = 400 | 600 | 800 | 400 | 600 | 800 
= | Характер 5 см = Да са пао А АРТ. А ВАНИЕ ЧЫР (с. 
ы подго- vg Е: 
= наладки осад = а | С заменой устано- Без замены 
© унс е D |вочных приспособ- установочных 
5 сила с лений приспособлений 
= A Время tn.s, мин 
1 | Без заме- | Простая | 1—3 8 9 10 5 6 | 7 
ии О но СЕИ ИШСЕ Е Е, гает И а 
2 фоваль- | Средней | 2—4 9 10 11 6 7 8 
3 ного слож- 5—7 | 10 11 12 1 8 9 
круга к Де уе” чије Пан а А 
4 Сложная | 3—4 | 11 12 13 И 8 9 
5 ав орат А ШЕ ат, О ибн те с 902 | ВАША 
6 |С заме Простая | 1—3 | 14 16 18 11 13 15 
ной и ИСИН ЖИК ра с реа 
правкой 
7 | шлифо- | Средней | 2—4 | 15 17 19 12 14 16 
8 Вально- | сложно-| 5—7 | 16 18 20 13 15 17 
го круга CTH 
9 Сложная| 3—4 | 17 19 21 13 15 17 
10 5—8 | 18 20 22 14 16 18 
расте (ыа СУУР активне пао са кайыр чабыр? долове го 
Индекс а 17-0 В Г Д е 
П. Время на дополнительные элементы подготовительно- 
заключительной работы, не включенные в комплекс 
= Группы станков. Наибольший диа- 
= метр устанавливаемого изделия О, 
55 ММ, до 
© Наименование работы ? 
я 40 | 600 800 
í Время |уз, мин 
11 | Установить и снять люнет 3 3,5 4 
12 | Повернуть стол на угол 3 4,0 5 
13 | Повернуть копировальную ли- — — 5 
нейку на угол и закрепить 
Индекс а б B 
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Мелкосерийное производство 


НЕПОЛНОЕ ШТУЧНОЕ ВРЕМЯ Круглое наружное шлифование 
___ С продольной подачей 


б ү | Карта 57, листо ЛИШ 


П. Поправочные коэффициенты на неполное штучное время 
для измененных условий работы в зависимости от: 


1. Формы поверхности, ширины круга и жесткости детали 


Шлифуемая поверхность 
с галтелью 


Е ирина ЦИЛИНД- а | Жори 
(отношение | КРУГА Эк, |рическая | (шлице- | С одной | с двух l 
La/Da) MM, ДО вая) стороны | сторон 
Коэффициент 
40 1,15 0,92 1,25 1,4 1,4 
50 EEO 0,8 1,1 52 ща 
за 63 0,85 | 0,68 | 0,94 | 1,05 | 1,05 
75 Ола 0,56 ОТТ 0,84 0,84 
40 P 1,2 1,6 Ша 148 
> 10 50 с 1,05 1,4 |. 55 Гро 
63 Та 0,9 152 13 1,3 
75 0,9 0,74 0,98 И Ж 


2. Диаметра устанавливаемого изделия и измерительного инструмента 


— 


Измерительный инструмент 
Группы станков: и 
Без измерения 


диаметр устанав- | 
ливаемого изделия Универсальный Скоба 
D, мм, до 
Коэффициент 
и 1,0] 097 0,9 
аа 1,05 1›0| 0,97 
900 |] 1,05 1,0) 


З. Соотношения между толщиной стенок и диаметром 


ЕЕЕ 


Тонкостенные детали, отношение 0,5 (О--4)/0 


и ------ 


Сплошная . | 
заготовка 0,13 аа 0,16 0,10 ёо 0,12 до 010 __ 
Козффициент 
1,0 1,08 119 131 


4. Обрабатываемого материала, квалитета и шероховатости (см. кар- 

ту 6). 
о. Точности и жесткости станка (см. карту 2). 
6. Партии деталей (см. карту 3). 
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НЕ 
Аи 


Мелкосерийное производство 


НЕПОЛНОЕ 
ШТУЧНОЕ Круглое наружное врезное 
ВРЕМЯ шлифование 
Карта 58, лист 1 
= L Неполное штучное время ка 
Е | | Длина шлифования La, мм, до 

= [34 | 25 

Р О Т Ит 100 | 125 | 150 
БЫ бяо| Око 

© Ae =" ЕЕ 0 == о 

Е салата Неполное штучное время 1 МИН 

2 | Не CAS y | нйн 

| р 

1 0,15 | 0,48 | 0,53 | 0,56 | 0,61 = -- 

р, 10 0,30 | 0,53 | 0,59 | 0,62 | 0,68 — — — — 
3 0,50 | 0,59 | 0,66 | 0,69 | 0,75 — — 

4 0,1510,531 0,59 | 0,62 | 0,67 | 0,72 —- — 

5 12,5 | 0,30 | 0,59 | 0,66 | 0,69 | 0,75 | 0,80 —- -- -- 
6 0,50 | 0,66 | 0,74 | 0,77 | 0,83 | 0,88 

ri 0,15 | 0,59 | 0,66 | 0,69 | 0,75 | 0,80 | 0,85 — 

8 16 0,30 | 0,66 | 0,74 | 0,77 | 0,83 | 0,88 | 0,94 -- — 
9 0,50 | 0,72 | 0,82 | 0,86 | 0,93 | 0,99 | 1,06 — 
10 0,15 | 0,68 | 0,72 | 0,75 | 0,80 | 0,83 | 0,89 | 0,98 | 1,04 
11 20 0,20 109,77 10,3821 0,86 0911 0,96 | 102 | 1217 1,25 
12 0,50 | 0,82 | 0,91 | 0,96 | 1,04 | 1,10 | 1,18 | 1,33 | 1,44 
5 0,15 | 0,74 | 0,77 | 0,82 | 0,86 | 0,90 | 0,92 | 1,04 | 1,10 
14 95 0,30 | 0,85 | 0,88 | 0,91 | 0,98 | 1,06 | 1,09 | 1,22 | 1,33 
15 020 10.93 10:98 | 15644 4:27 1,221 1,26 ВАТ | 1,54 
16 02701 0,961 1.048 | ЛО БАТ ЈЕВ ЕВЕ 1.69 
17 0,15 | 0,83 | 0,86 | 0,90 | 0,96 | 0,98 | 1,06 | 1,18 | 1,26 
18 39 0-30 20:93 10,96 1,021 т, 0951251139115 
19 Ё ООО ТОЭ ПП ра Ва АРАБА Би 
20 ОО ТОТ О РЕЉА РОДА ЗАТЕ ВИ 
21 01577-05968 > о 1.06 ТО 1.56 „424 1, 
22 40 ОЗОТ, О ТАТЕ, 6991.66 1,72 
28 9.50 Р. 1,28 | 1,34 | 1,49 | 1,58 | 1,79 | 1,92 | 2,06 
24 0:70 11,26 1,88 11582. | 1.50 1408 1 1,891 2. 03 1219 

Индекс а б В Г д е ж 3 


Мелкосерийное производство 


Круглое наружное врезное 
шлифование 


НЕПОЛНОЕ ШТУЧНОЕ ВРЕМЯ 


Карта 58, лист 2 


1. Неполное штучное время 


=> 

из 
Тг, = 
© N = 
к а = 
= Е 
сз ‚= 
= = 45 
ц въ 5 
ml = 
Ф 
с о. 
8 |5 

со 
= Ф 
Е = 
= >. 
x со = 
= © + 

= 

о) 
= = 

ы == 
= Тај с 
=i © 
яг. 

с 

< 

N 

со 
ог ‘ии 
‘ЦС Флеивип 
ен модџидјј 
OY “ии 
та кинеяоф 


-игш Дейви 


ИИПИЗОН ом 


~ ~ со 5 со са ~ со со оос = су ~ со | + со ~ | ооо сч| = сос 
LO ОО = со и) РЕС аус ОС > 20905 со ~ > со 5 сб ~ со со < <> с 
СЧ СЧ СЧ NANNAN) ANNM см е5 с3 05 | mast) mtt) о + нао 
о СО = + ~ (~ со | со со = — ОО [~ = СЧ) = со — С> СО С) оо от «О 
D ~ с SNAS SAES) 5955) сасе Алы е, Ери е а 
СЧ С — сч сч сї сї | масс с) | бчсусосо| mmmn) Mmm] сәс ч + 
— 1 N < стез 12 CN "== = ССОУ У ~ еши» то О со со CN 
“бео – 55 = ео | =Ж<4 562! Boga) Ф<5<=5|! соо | Кој v 
---- са = су сч еч сч! --счсчсчсо! са счсчеч| мою! «со со со сФ| сосс < 
0 © (ооо с, со см со ~ + вас! со счоо су ооч! nunon] Фсо со 
С Е 65 < 85 Ло Бом! яше вВо=љ| «о ео: 5055 = 
— == — yene — == счсчеч == СЧ СЧ СЧ СЧ СЧ СЧ СЧ СЧ счсо со со СЧ со со со см со со со 
а с т з ны у а а 
) 
со со из г. © СО чи г Оо; оо Хе со < со со < «О ос из хр СМ ~ == г~ СЧ © > 
— 23 узд ~ соз с о Ее као слова = ОС — о | KANYA ТЕ 
т=ч ———— — a СА С) С = еее — (~ Са СЧ ах ек ер Поз) сч со со со см со со СЭ 
ше о зе л ш „сш ДИН ВР. РА ЧИН". ЗЕНОН А 
со ~ су ~ — о с) из оо ~ с2 со 19 © ~ = СО со "со <Р ОО = СМ СЧ 
о Бод а се 8 о 93 со со <> с- 99 хт с- 60 > озсо с а 
осо со са сл ONG <Р с > зе со + о соо о - Ф со © (~ СО СЧ 
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ЛИН аннан ынанан оннан ооо 


НЕПОЛНОЕ ШТУЧНОЕ ВРЕМЯ 


Мелкосерийное производство 


Круглое наружное врезное 
шлифование 


Карта 58, лист 3 | 


= СЕ 2. о Длина шлифования Гад, мм, до 
Е ге 7 ка = & 
у Е = я (5 = = 
а Е 32 40 50 63 80 100 125 | 150 
= а 
се! Е Е = ole «5 о ЕК. 
~ ЧЕ НЕ е Неполное штучное время Е, МИН 
1. Неполное штучное время 
об 050 5,2 3,39 | 3,56 | 3,99 | 4,11 | 4,38 | 4,77 | 5, 
57 250 0,70 | 3,36 | 3,52 | 3,73 | 4,10 | 4,38 | 4,66 5,10 |5, 
58 | 1,0 3,50 си. 3,94 | 4,30 | 4,62 | 5,02 | 5,46 | 5, 
59 0,50 | 3,33 | 3,54 | 3,73 | 4,11 | 4,34 | 4,66 5,09 | 5,6 
60 320 0,70 | 3,36 | 3,68 | 3,94 | 4,34 | 4,66 4,85 | 5,49 | 5,9 
61 1,0 3,66 _3,90 4,14 4,58 Ка 5,25 | 5,98 | 6,4 
62 0,50 | 3,47 | 3,71 | 3,94 | 4,34 | 4,58 | 4,98 5,42 | 6,0 
65 420 0.70 | 3,53 | 3,87 | 3,75 | 4,58 | 4,93 | 5,15 5,86 | 6,4 
а 10 | 3,86 | 411 37 | 4,88 | 5,25 | 5,08 бшш 
Индекс а б | В Г | Д е ж 3 
|. Поправочные коэффициенты на неполное штучное время 
для измененных условий работы в зависимости от: 
1. Формы поверхности и жесткости детали 
Да Шлифуемая поверхность 
Жесткость детали Е прерыви- с талтелью 
ү свобод- 
Е о: (иик с одной | с двух |с  РЕОМ 
`` | стороны | сторон 
БИ вая) Ши 
= T0] | 0,8 1,1 [2 1,2 
= 1,8 1,05 1,4 1,55 1,55 


9. Диаметра устанавливаемого изделия и измеритель 


Группы станков: 
диаметр устанав- 
ливаемого изделия 


Измерительный инструмент | 
без измеренил 


универсальный | скоба 


___р, мм, до ЕЗ Коэффициент 
| 1.0] 0,97 0,9 
600 1,05 0 0,97 
800 1,1 1,05 |1,0 


ту 


3. Соотношения между толщиной стенок и диаметром 


Но 


Сплошная | Тонкостенные детали, отношение 0,5 (0--4)/0 | 

корада 0,13...0,16 | 0,10,.. 0,12 | 0,10 
\г® | 1,08 | 1,19 | 1,31 

© Обрабатываемого материала, квалитета и шероховатости (см. кар- 


5. Точности и жесткости станка (см. карту 2). 
6. Партии деталей (см. карту 3). 
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ного инструмента 


_______ ——————————-—— 


Мелкосерийное производство 


станках 


Шлифование торцов 
на круглошлифовальных 


ы 
за 
Фос 
[=ч 
НЕЕ 
655 
ЕЕ 
ша 


0,50 
К 
191 


200 
0,25 


‚362,612 ,85 
‚463, 5913,73 


0,50 
3 


125 
182 


Припуск на сторону П, мм, до 
5 
8 


2,400 5 


0,25 


102 
‚253,333 


‚461, 
‚СО, 
‚032 ,10]2,29]2,43]2 ,67 


, 


0,50 


Карта 59, лист 1 


401 
78|] 
‚3012,35 
8812 
‚922 
‚ 1313 


зв 0,25 
„3311, 
‚6711, 

1, 

| 

3 


641 
242 


Неполное штучное время Їн, МИН 
261 


Диаметр шлифования Da, мм, до 


0,17 


„од; 


0,35 
„231 


182 
1,551 ‚581 
109 


3 


= 


ВЫ 


1, 


2 


1. Неполное штучное время 


мая дли- 
на 1, мм, 
до 


Измеряе- 


Длина шли- 
фования Ly, 
мм, до 
'6,3 
10 
Индекс 


иипигон öN =N | чао © | ~ 00 с | 


V EE E 


Мелкосерйное производство 


Шлифование торцов 
НЕПОЛНОЕ ШТУЧНОЕ ВРЕМЯ на круглошлифовальных 
станках 


Карта 59, лист 2 


———————————————————————————м———— 


1. Неполное штучное время 


____________________________________________________________ === 


Диаметр шлифования Од, мм, до 


39 | 50 | во | 125 | 200 


Длина | Измеря- 


N 

я шлифо- емая : 

5 дания Lo долина 1 Припуск на сторону П, мм, до 

3 | мм, до | мм, до | 0,17 [0,35 0,17| 0,35 0,25] 0,50 0,25] 0,50] 0 25 0,50 

= — Неполное штучное время йиш, МИН = 

| 

22 100 || — | — | — |2,97|3,65 

T V ан аа Е 

24 | 500 — || | — | — | — | — | — |4,78]4,96 
Индекс а ов одежки, Е 


П. Поправочные коэффициенты на неполное штучное время 
для измененных условий работы в зависимости от: 


1. Диаметра устанавливаемого изделия и измерительного инструмента 


Измерительный инструмент 
Группы станков: 


й Без измерения 
диаметр устанав- универсальный | скоба 
ливаемого изделия 
В; мм, до Козффициент 
400 |1,0] 0,97 0,85 
600 1,05 1,0 0,90 
800 1,1 1,05 0,95 


2. Обрабатываемого материала, точности размера и шероховатости 
поверхности (см. карту 16). 

3. Точности и жесткости станка (см. карту 2). 

4. Партии деталей (см. карту 3). 
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5.2.9, Бесцентровое шлифование 


ПОДГОТОВИТЕЛЬНО- | Мелмасерийнов ш 
ЗАКЛЮЧИТЕЛЬНОЕ ВРЕМЯ о Ка 


1. Подготовительно-заключительное время 


Нанбольший диаметр 
шлифуемой детали Од, 


= 

> Харак- 3 | ыш Да 

Е тер на- Метод шлифования _75 1 160 | 75 | 160. 

о ладки С заменой | Без замены 

ер ножа ножа 

© | Время из, МИН 

1 | Без заме- | Шлифование с продольной | 11 13 7 

. ны шли-| подачей | 
2 |. фоваль- Шлифова- без ограниче- | 11 13. 7 
„ HOTO ние с ра“ ния ДЛИНЫ Де 
3 | круга диальной | с установкой 19 15 9 
тү подачей продольно- ` 

го упора 

4 с установкой 19 21 15 
упора и вы-. 

| талкивателя _ 

5 Шлифование с продольной 119 | 29 15 

А подачей | 

6 |C same- |Шлифова- без ограниче- 19 2 | 15 

| „ НОИ ние с pa- | ния длины | 

7 | шлифо- диальной | с установкой АНЕ Пи. 17 

. | ваљно- подачей продольно- 

| РН i ro упора 

8 | с установкой | 27 30 23 

упора и Bbl- 
a. _ талкивателя 
Индекс а б В 


H. „Время на дополнительные элементы подготовительно- ‘заключительной 
работы, не включенные в комплексы ` 


| Е Наибольший 
5 | диаметр шлифуе- 
ЈЕ | мой детали Юл, 
т: Наименование ‘работы мм, до 
ог 75 | 160 
| | ‚ Время tn.s, мин 
9. "Установить и а лифующий или ведущий 7 - 8 
| круг | | 
Юе, лоток (подвести или отве- З 4 
А наи | СТЕК, | 
ЛЕРИН : выталкиватель 5 6 
оре нож Ба 4 
213 Я продольный упор 2 „2 
14. EATE шлифовальный круг 8 | З 
"15 | Править ведущий | без настройки угла наклона 3 . 4 
зад ВЕЗИР и оси круга 
16 : |c настройкой угла наклона! ' 7. 8 
| | оси круга 
Индекс | 
а у 
13 Зак 213 | А 
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Мелкосерийное производство 


| Бесцентровое шлифование 
НЕПОЛНОЕ ШТУЧНОЕ ВРЕМЯ с продольной подачей 


В Е ПРЕ. _ 
а ек т т a 
П. Поправочные коэффициенты на неполное штучное время 
для измененных условий работы в зависимости от: 


1. Соотношения между толщиной стенок и диаметром 
сит аба ааа ар то пан 
Тонкостенные детали, отношение 0,5 (0—)/р 
Сплошная 


заготовка 0,13...0,16 О 012 до 0,10 


ПО ПО, --- 
Коэффициент 


1,31 


[50 1,08 | 1,19 


2. Обрабатываемого материала, квалитета и шероховатости поверх- 
ности (см. карту 6). 

3. Точности и жесткости станка (см. карту 2). 

4. Партии деталей (см. карту 3). 
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Мелкосерийное производство 


Бесцентровое врезное 
шлифование 
© Карта 63, лист 1 
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Мелкосерийное производство 


— e 


Бесцеңтровое врезное 
шлифование 


Карта 63, лист 9 


~ НЕПОЛНОЕ ШТУЧНОЕ ВРЕМЯ 


1. Неполное штучное время 


5 А У: Длина шлифования La, мм, до 
S Aa ze PENA N E T т КЫ мел Кы ы ки кА. 
= A TA 
DE 32 | 40 | 50 | 63 | 80 | 100 | 125 | 160 
со 92 = О => = © : РДЭ) 
Е я 
са - За ~ 
=> Уо Сеш 5 | 
> Женя не Неполное штучное время Фиш, МИН 
36 _ 0,15 | 0,56 | 0.60 | 0,64 | 0,69 | 0,74 | 0,83 | 0,90 | 0,99 
37 0,0066, 0.72 | 075.) 0,89 4.0 ү РРА НЛО 
38 80 0250 ОИ 0. 99 р О, 1.0 12104 1.18 А | 1699 
39 0,70 | 0,80 | 0,88 | 0,98 | 1,07 | 1,2 1,36 | 1,54 | 1,74 
40 10. 1.0.85 | 0.93 | 1.04. 1,15 Talr 1,47 | 1,65 T9 
41 0,15 | 0,58 | 0,62 | 0,66 | 0,72 | 0,80 | 0,85 | 0,94 | 1,04 
42 100 0.3010,7010,77 | 0,83 | 0,91 | 1,02 | 1,12 | 1,25 1529 
5 | 0,50 110,80 170,88 |'0,98 | 1,07 | 1,22 | 1,38 | 1,54 | 1,74 
44 0,70 | 0,85 | 0,94 | 1,05 | 1,15 | 1,30 | 1,47 | 1,66 | 1,56 
45 1,0 | 0,91 | 1,0 CHE] 1421 1.68 | ва 
46 | 0,30 | 0,83 | 0,88 | 0,96 | 1,07 | 1,17 | 1,3 | 1,5 |1,66 
47 125 0,50 | 0,94 | 1 ‚02 1,1 526 14 SS | 1 82 из ба 
48 | 0,70 [0,99 |. 1 09 1.20 рл; РА ВВ БВ До ВИ а 
_ 49 А RE Ова о ИОА оў 1,81 | 2,18 242 
50 0.30150 86; 0.94 | 1,02 | 1,14 | 1,26 1,39-1,62 | Ту] 
91 169 0,50 | 1,0 151 1:20 | 1:38 1 1,568 | 1,71 1.98 2 За 
02 0.70 1.06 т 5,25 1.42 | 108 1552 а, Мата 
59. защо Жел 25 Е АВА ЋАО НЕ А с 
Индекс а ба: | В Г Д; е ж 3 
П. Поправочные коэффициенты на неполное штучное время 
° для измененных условий работы в зависимости от: 
°1. Соотношения между толщиной стенок и диаметром | 
| Тонкостенные детали, отношение 0,5_ (0—0) /р 3 
Сплошная теси 
заготовка ОВ. Об | 0,10 гаа До 0,10 
Коэффициент 
ДЕ 1,08 | 1,19 1,31 


2. Обрабатываемого материала, квалитета и шероховатости поверхно- 
сти (см. карту 6). | 

3. Точности и жесткости станка (см. карту 2). 

4. Партии деталей (см. карту 3). 
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5.2.3. Внутреннее шлифование 


Мелкосерийное производство 
ПОДГОТОВИТЕЛЬНО- Рин р д 


ЗАКЛЮЧИТЕЛЬНОЕ ВРЕМЯ Внутришлифовальные станки 
НА ПАРТИЮ ДЕТАЛЕЙ м 
Карта 64 


І. Подготовительно-заключительное время 


Наибольший диаметр шлифуемого 
отверстия D, мм, до 


Е Характер Сложность | 100 300 | 500 | 100 | 300 | 500 
= ЕЙ подготовки | _ 
= к работе С заменой устано- Без замены 
о вочных приспособ- установочных 
н лений приспособлений _ 
„а Время {.з, МИН 
1 | Без замены | Простая 10 12 14 ], 8 9 
2 шлифо- Средней 12 14 17 9 10 12 
вального сложности 
З круга Сложная 14 17 21 11 13 15 
4 | С заменой | Простая 12 14 17 10 12 14 
5 шлифо- Средней 14 17 20 12 14 16 
вального сложности т 
6 круга Сложная 17 20 28 14 16 19 
Индекс а б | В | ү Д е 


П. Время на дополнительные элементы подготовительно-заключительной 
работы, не включенные в комплексы 


—- 


5: u 

= Наибольший диаметр шлифуемого 

= отверстия D, мм, до 

© Наименование работы 

а 100 з0 | 500 

3 Время |уз, МИН 

Сменить (повернуть) кулач- 3,0 3,5 5,0 

ки патрона 

8 | Расшлифовать кулачки 5,0 6,0 6,0 

9 Сменить шлифовальный 2,5 3,0 3,5 
круг 

10 Повернуть шлифовальную 1,0 1,5 1,5 
бабку на угол 


Индекс а б В 


202 


с ж ә ү 1 а 9 в ожени 


те | | | a a G 


ПСЕ оре | лс е се| бб ОС 1871 3084 591 БИ ГУ 10°0 8 

за сила ви а 7001617916 ДЕЯ СР се 00 ја 

Че | Ре = 06.-8 УТГ | КОГ РЕ | 9 Сри ИА Ва ДВЕ ба теча | ТО Ando 9 

и ќд1әиРит 

С е сб ел БР 8 ОРО Еле |Р с 0 оп иоядәязә J а 

Рија сео | 12 | сб | 2 21 | 6 РРЕЖКЕ ОР реб. еу бе! 95 10'0 Ӯ 

сате ес | 521 тор ФР те бе|) сат сс | 900 е 

>81119116118.2119011601 | 146 реч ООС ие 81 10 б 
Аатэиеит РНОДЉЕЦ 

сло РЕ | а БЕ|8 Н | ов РА 8 09 Жл ва 8! Ст“ е0 оп goydəsna 5| хехьекАя g| | 

ний 8) кизда 2 

= = 5 игејоп м 

| | А я "AR yydəanag Kyunaruody и| © 

0021 | 008 | 00$ | 005 | 001 03 08 05 01 0'8 оси е dərxedey к p 

a = 

с | 002017) Е 


оп ‘JA W ипшетеп воогу 


| тоиш «со юй 


зноадтуп уояомпупалжмхтамчаяв 9 злочуа иап 


гпногофпут ггнигдалћна 
игулап ЧИЛЕНОЭ И ХЯЯОНУІЭХ УН кизая зончизпулоиопоя 


оя1гояғиойн әониийәзохгәуү 


209 


W r я и 5 ж 9 Y J a 9 е мәни 
| | | WW “01919 . 
8 | ОГ у8 РР | СЕ| 66 | 25| 515 рее т 80 | 980 | 9011900 -онһот 9 
т | ә-Апдоз ` 
СКИ ов 01 |9@<| 6061] 95| 26192 614 1200: 120 | 280 | ГО | Ма леи с 
| -вип оп | бари 
о кос аг Рот Se Верия 98:0 290 7'0 | РО | 28'0 | 9'0 | поздовмя о р 
| МОЋ 
Го | кс [ру | 961 пари &9°0 ТВО | 960 | ?60 | 950 | 58:0 издан в90| -ary е 
| ЙӘИН 
ОЕ чај = Оо | "бело 6010 ш ог 05901160 поје | -ruada | g 
i i лой Ə ƏH 


ке =. ТЕ №0 со | 860 ӨГ ОТО ==. Ото -AREE иихозвизеияени| -ойъеи g| | 


нии “#) киода 


‹ | ипетоп 


001 09 08 0б 01 03 | 0$ 1.01 50 | 800 | 800 | 109 кинәгпәйя и имнонелоХ 9000010) 


OY ла ‘W ишетеп 6556 


иипивоп ом ` 


Z LOHE “со geidey 


гапновофтт ггннгалћна JHOdLYH из толаиа напону а 
ИНУЕЯН ЗИЈЕНО И АМЧОНУЈЈА УН кизаа ЧОНЧЇГЯГУЛОМОПОЯ 


ов1оповвиоди зониидззолиеуу 


204 


Я | И Е W ə | r | I | я 9 | в охепни 
| | i | | 

97 |с 0Ӯ | SpE 666 | 916 | 821 ГИ 26 | 26'2 | 96'2 | 100 2 
65282 со | 186 | 2 96 | 361 СП 261 л | 190: | рер |-260:0 но 9 
с GE | 186 | ГУС | 8'15 | 9'61 | 116 | 60°8 | 29'9 | 8'6| сс» 1'0 хАят я џолдонна 9 | 9 
186 | се| 106 | 81] 1'91 | 26'8 га | са 967 | 9ее | 100. | Ӯ 
6961206 | ЕЛ | 6Ф | СЕ | рол | 96'9 | сет | ФГ | 66'2 | 600 DONIO с 
сос У 91 | 61 | ос | S'IL! 179 | 76° | 50° | вер | 275 | Го | нонхо a цозфовмя 9 | б 
кык кез с ышын л киш кс „ыз сз А. ИИВУНРЕН 1 Караны рег чс; 
| | | издоящя 290 и ИЙРІГОО 

| | | коиногдооопоифп. | моиногподи 2 
== — |829| 98'9 | бес | 946 8:2 781 | 671 20'1-|= — иишоАЧифънәп 9 onenei Ei | 


| ний “8 киеда 
Э =н 2 а есь 0 НЕ Жы СИ 


: OY “ИЙ игејоп киног 
007 | 005 | 001 03 0$ | 05 ОТ с 0°© ОТ | иябәяшя | иядэчая Дегявфех -пэдя и имяон 
| | | Ч12ОНҺО], | | 
ты 

| | оп Ји “үү игејоџ NEW. 


-Е104 9000п0). 


= 
= 
5 
с? 
© 
= 
а: 
= 


с тоиг “со вздем | | я 
ВАЗЕ роса зак о ја. ИРИ ИН 
гпногофпут ггнигалћна | ЗЯНУШНУГИ ҮН злочуа иза: 


игулап ЗИІКНЭ и ХЯЯОНУІЭК УН кизая ЧОНЧГЗ1УЛОМОПОЯ 


овзопочено и әониийәзоягәүү 


sý 
Ж 
rej 


205 


© 
m 
= 
Q 
= 
© 
га 
со 
= 
© 
а. 
= 
Ф 
© 
= 
25 
5 
= 
Ф 
© 
е 
Ва 
= 
= 


НЕПОЛНОЕ 
ШТУЧНОЕ 


v 


Шлифование отверстий 


ВРЕМЯ 


лист! 


Карта 66, 


1. Неполное штучное время 
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Длина шлифования La, мм, ДО 


Неполное штучное вр 
2 


| 12,5 


оп “ай 
1с Чломвиџ 
ен чодпийЦ 


ош ‘ИИ 
т виневоф 
-игш Фломеиј 


иипиеоп ом 


2,85 


2 3912,54 | 2,10 
2,44 | 2,62 


2194 
3,16 


66 | 2,88 


2,36 | 2,54 | 2,73 


2,45 | 2, 


со 90 
SN 
со со 
(- со 
~ с 
NN 
~ О 
и ~ 
NN 


с 90 
со < 
сч СЧ 
со со 
— CN 
Сч СЧ 
со со 
с <> 
— СМ 
сз С 
(~ чы 
— p 


ЧУ Отона 59 


2 
2, 


3,15 


2:44 | 2,64 | 2,98 


78 | 3,04 | 3,37 


2,67 | 2,93 | 3,23 | 3,62 


2 Ва 


3 


e 


Индекс 


206 


Мелкосерийное производство 
Шлифование отверстий 
Карта 66, лист 2 


І. Неполное штучное время 


НЕПОЛНОЕ ШТУЧНОЕ ВРЕМЯ 


© Ф со ~ сч о» чо – ©) 90 СЧ со со оо –— о о Моси Де © 
= дк в тр < де + село += ао чоо Тее мо со г~ 
о = Фей сн с за ~ | | | + 
е: = е Ё р Ыы а ЊЕ | || ша | Ж 
= = вза) = со <+ < о «в < +++ 
= = yt y 4 — — 
=| с РЕ: 315 o0 та о55 ая вера) ам ша ||| Фф 
ч ка [г со се су со ае уз р са с < со со «е 
= = үне 
= [Те D SAF ча зт <+ i9 o0 | | | | | | | | | | | | ЕГ 
al A L со со со со со со со со со со са со 
= кз. 
= — 
= = тор Кез Кз кыс: о | вера Ба ЖЕ [ыл 3 
я za аа м 
= = сч счез сч со со сч со со со со со 
4) 
= 5 
+ — со 
Беси ОСИ ЕТЕ а мин РВ Гр БИ А 5 
= = NAN 
а == ы | ЕН | --------< ЕЕ» 
ав 
12 суши ер 
єч оран EE RA Palai | || ши ВЕТ же: © 
— N сч оч ДЕЛ“ 
~ — 
= още е КА | ТЕ Ва | || т | || ч 
-NAN 
- Зра уе сл үе ам аи АДМИН ЕВА. во ЊИВЕ м, Кыс е ыр чш 
с б бле из ~ О из с~ С из (~ О и (~ О из (~ О о ~ О оо оо 
Шс s= | се– | oso- | оо- | ге–-| ее- | oo= | оо- 
ен яодпиц | = 
Тити мо > > © © о се 5 
“| киневоф © = 2 & N 28 D Oo B = 
-arm д1әиРиү = 
иипиғои N | AXA | ANAA | 885 | 5855 | 325 | SaF | ео ае 


М 
4 


Мелкосерийное производство 
Шлифование отверстий 
Карта 66, лист 3 


1. Неполное штучное время 


НЕПОЛНОЕ ШТУЧНОЕ ВРЕМЯ 


© | об из 15 123 О ~ соко Бы С СЧ со со m С 
E ~ ~ = ~ ~ ~ т т a ~ ~ ~ ~ е ~ 
со == сд 
= ВЕТВЬ МЫН; шу жеш Бахр ее = 
© а с ~" (~ с3 m No > со со очо A саа ах 
иа (21 | | Ж |. | =N] се = со < + из со < ш со иу ~ с ЈЕ 
=ч та еее ү =ч тена о т==ч yama == 54 == =ч тена =ч p т== £ 
=== = Фа R- са < О ыз © < ооа 00,0 сч Фо 
el- = = Эе ста = --— „сте „со из см из 
= — =] A S G ПО a Daaa Повна о | | [[ 
= с-сч| со о — < со соло со со 
Е = += | | | | > обо Nõõ иусо | Non С 99 со со © Об <> < сї со A 
йе. а = | моо | се| с- юс с 00 са со с © = => 
Ее ЕЯ ч кыы ыр, лс. ВЕ НЫЕ ЕЕ В ее ые чыш 
РЕ С. +| +n) on] 22| о-о | о со Оку со = 
== = | | о | =—«о| слој чо| ообо ~ со 5 = са см ид ~ (~ О Б 
а) ~ ~ ~ ~ ~ ~ ~ ~ ~ ~ ~ ~ ~ ~ ~ ~ ~ ~ ~ ~ ~ ~ ~ 
2 = 5 со (е, о о оо ог со г- 00 со ~ со со со О ODO оосо ч 
© || чи а съд Е | к 
О | у, >, вт! wyl юю| =a] оһ| мос о с + => ооо — со сч 
Е| сз = Soal с©їз| -9| обо то) ж-с мо др из + 51 © =. д 
= та < < из 13 из из 1912 из Те и (о е! ҮС ЧО СО © к~ 00 [~ [~ со (~ со © 
а) 
= T woal aol ы®| соо о «о + ег Сало ~ со то» ~ из со 
=| а = зе До N| “еј oo| S= | сас Кале со 2: = 5 
Е он Е жез жеше Жыен Чы а Ее ра Шш 
— £ mlM М 
см с? Сз с» со со cro ~œ СЧ со С) ©? О — со СО 00 со LN со 
= Фк| со—| 67| Фа| ее == с оф очо = 0 m с ОО < = 
= со С со ғ с «е со < г = р + < +++ 105) 10 «О 1010 © 1312 О 
со с wol сог-| < < са со ою © — со со со с» со 
22 се| woj жо| юк| 090 254 к~ > 23 === LO 60 сб = 5 
сзсз| asal asval aom) majl осо m + t ++ < «ас ао 
OY ‘ик z 
“то длонвиш | “> керы Мыне ат И оре смс. | още | юмо му ~ С 
ен MÄNNI col ool << ool ool бео === зое=— © © — оо ~ 
аи Данов аа сва КОВО ЗА КАНЕ Е Бе ер ы сыз < 
OY ‘ИИ фа 5 
‘т кинечоф Е со = Те с: > > с = = z 
түтү ТАТ 7 — ж, => --- = 
-иш Фломвиј ка 
S S S S E A о | 7 со 
ЈЕ приза СОЈ окр Че о гур: у= КУ | үз теср? < из © ~ со С о с со ЗН | с 
У / = т з -ч +з = — r -- с СМ СМ CN СЧ СЧ са 


Шлифование отверстий 
Карта 66, лист 4 


Мелкосерийное производство 


1. Неполное штучное время 


НЕПОЛНОЕ ШТУЧНОЕ ВРЕМЯ 


ју 


= (о по со «о ~ Ф ~ со из со СЧ со со со Флосч ооо = 
= © < = с со — со (~ сч зс) СЪ со (2 О к~ Фо = еј © 
= б сч СЧ Кох сч са СЧ СЧ Сч сї N сч сч @®® сч 63 са са сб < 
© со со хе Фо со из со MNN ао {~ его сос = 
єз мо ~ © ~ оо — ODN с Ф со о + CN хе 00 мо со со 
тч т СУ — = СМ "= CN — СМ N CN СЧ СЧ см см СЧ смс со 
ши Фо = ос е со © ооо сч D= ~ оо + 
аа = сою | чог | отоо со оо су ~ = со — со © со со я 
pa т у= = - — тн — = i т — СМ m СМ СМ см СЧ см 
= = me S R AT БН a a a ИА aa] 
= © Др со Ф г~ нэ < = ~ — со ос © со о с» ~ со 60 
ци = соо | с | ‘слою | nwn | ожо < «О со 700 — Фф 
24 = — 4 — — а yi yi — — тч т=з тена у-4 а 74 те — т--4 — = СМ 
ае а) D >< ШЕМ = Ее = 
5 о. с са 
=| с m — с с из <> нос мо «о са < из со < сео © ~ © 
търга Ф Dom | со S-N сео | м со <> с «о ~ ч 
са О =з 4 теч ч — А — =ч те тея + -«4 + у тез + пр тена тея 
о || = И В кту ЫЫ ЫЫ не ан а, 
иа == сет © 90 99 сб сч со бо ~ с NANY чоо оос 
= > = Бек 00 оос» соо сус со съ О со = Ф N =N = 
сет ре = ас 
= 1A Че әк ++ +г со СЧ Те N со СЯ CN 
= 5 =: + © 20 © ~ — о 24 83 < © о с) из ~ со со ~ ы 
Е С F ono © к~ 00 со > со ~ 00 съ к~ 00 ср ~ с Ф соса 
раса — = 
—— T „| Á e Е аан И 
< — ~ ся © мо съ съ < о со с» со сч = (~ < со 
ср O =w со е2 6 о ё < © ~ (о СО оо СЧ = a 
из «о со из со «0 о (0 ~ ог- [~ со (~ со со со со > 
Е Васа си ыы а БАЕ Чыл дыш ЛЕДА ДЕЛИ сулы = жыт 1 рс 
| мъ Са хе DN оо — (~ N — < FNA со со со. © 
СЭ С СО 90 с ко Със СЧ со со © со со ©» + > [~ > ~ из сз 
= из ид из из © мо иза СОО мо со О с (~ (~ ~ (~ со 
оп ‘WN | 
‘Ig даомвит ыз © юго осо 2-е ~ о ~ О ого 
ДЕ Е M Б а рые е и-и лее 
£ 
Q 
К Е а = g = 5 
Рина - — N N: со = Та) Е: 
-игш длэйви = 
ыы, S 
иипиг р со к~ оо с см со + из ә] ~ со с <> — СЧ со хр из со 
оп м! два | 382 32565 | сбеб 62 со сз < +3 + +++ 


14 Зак. 213 


Мелкосерийное производство 


НЕПОЛНОЕ ШТУЧНОЕ ВРЕМЯ Шлифование отверстий 


О 


Карта 66, лист 5 


гта: 


П. Поправочные коэффициенты на неполное штучное время 
для измененных условий работы в зависимости от: 


1. Формы поверхности 


Шлифуемая поверхность 


ла ит а осе тата отл њи омлет ти папа пече пл очи, тоя тату наа ат оний о меа дат ни оо а-та на т ноты уља понимаю почета ож ежик 


свободная | Певај с галтелью с торцом 
Козффициент 
1,0] 0,8 1,3 по. 


2. Ширины круга 


—„—————— пита пити 


Ширина круга, мм, до 


16 | 25 | 40 63 


Коэффициент. | 1,2 ИЕ ЗА 0,63 


3. Диаметра шлифуемого отверстия и измерительного инструмента 


Группы СТАНКОВ: Измерительный инструмент. \ 
наибольший диа- X | Ў | Без измерения 
метр шлифуемого | Универсальный Пробка 
отверстия D, мм, 

д9 Коэффициент 

100 0,92 0,8 0,75 

300 | 11,0| 0,92 _ 0,8 

500. чи), кч Я 0,92 


4. Обрабатываемого материала, квалитета и шероховатости поверхно- 
сти (см. карту 6). У 

5. Точности и жесткости станка (см. карту 2). 

6. Партии деталей (см. карту 8). 
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П. Поправочные коэффициенты на неполное штучное время 
для измененных условий работы в зависимости от: 


1. Диаметра шлифуемого отверстия и измерительного инструмента 


ата вади то патња 
Группы станков: Измерительный инструмент 
наибольший диа- Без измерения 
метр шлифуемого Универсальный Скоба, пробка | 
отверстия D, мм, 

до Коэффициент 

100 0,92 0,8 0,75 

300 1.0 0,92 0,8 

500 1,1 1,0 0,92 


2. Обрабатываемого материала, точности размера и шероховатости по- 
верхности (см. карту 16). 


3. Точности и жесткости станка (см. карту 2). 
4. Партии деталей (см. карту 3). 


| 


и | r | я | и | Є | ж | ə | ү | 1 | я | 9 | е | | NIFH 
| | | | | | | | + | кин 
= = — | — — — с] е] І сс, 1б 91 около ЕН -з1000010 9 
| | | | | этигн HOH -udu HOJ а 
‹ в | | 4 = - И Q 
GI 10И OI | 16 61 LI п-в 8 16 | 81 | 91 | јинзем ен| -вонезоА 2 уи аи че 
винеи я иги 
cI | с е! | а! | РС | бб | 61 | 8 | L | 9 | 81 cI eI ШАК ихвонвлол 599 хвои {| ў 
ловошя WOWHW 
| = | | | — | — | — | L 3 9 | — | 01 | 8 м о гнодљец иешодидлнепоиво g | £ 
| | | ИЙЕЯНЕГИ 
== == | == | = | — — el 11 6 еб 61 ој ји ийюшоо изиногподи о эколо ELEH | 6 
Об 8 61 Li cI Е 9 С LI У] б1 (этики) егото йон1инї®й ең || 


нии 'киода z 
елАйя олончг®ноф елках олончиея | вадя олончиеяоф елфи озончивя Е 
-HFM мнамее 594 -офиит ионейве Q| -игт мноиве 599 -офииш ионәиеғ Ji 5 
0061 | 008 | 009 | 0091 | 008 | 007 000% | 0095 | 0001 | 0007 | 008 | 0001 ииезэт извонезод 902019 Е 
от ‘ии эс еколо дломвију оп ‘ии 7 еио1ә книг 
иоголо июичАая 5 когото изнямолоикди 2) 


вянело пия 


АШУ Үү. су М к хеше ыл оо А оре ы эле енше 


`имәби зончуолићогхве-ончуоливохоЈтоОј] `I 


Е љаслаарк лана 
І дии ‘$39 едем 


пуно1о эюнзуоэофпитоу20у J] изгулай отизауи VH 
Заоа а Жы ЖАЙЫ ШЫК E ЭЖИ ЭОЕ та ШЕКЕ КИ349 ЗОНЯШЗІИҺОШГИҮҒ- "онамативолозтош. 
оя1зпозвиоди зониидззожизур = | 
пдд -- >= =т= << - зш > еи ти УЕ то пета 
зинечофикгт зохзогјј ы О = 


218 


[= ПАРИ АЛИ ЧЕКЕСИ ДРИНИ НИ СЕСИНЕ" 


= = 
^ 


= | Г | 1 | а | 9 | р | онзинИи 
| | 
| = ЕЕ 
Z | е4эиок1А очшой | е 
| Е і -он ә әинәгоо2опә 
Оу ~. хочици хаандом | -adu зоноднио чзиодлоец | 21 
| | | ВАТ | 1°1 | 1 | заимп ионтинлеи ен Фонд 
| | === | 6 | J | 9 | Азиии оАвлинаеи ен 01 
петите пие а анн О ЕРЫ а ЕЙ 
| “е 523 ЕТТ 
е сб 6 с oiz Z | ИОНЉИНЈРИ ен | > 6 
| | изди HVH | 
= Да | == ел | Он Q | около ен| зинеиоозопоидин чакно и чтизонелою | 9 
6 | 08 | ј | 01 | 8 | 2, | аАдя ишнчгевофигш чїинәйгу / 


те 

<. г - z ` 3 - | да 
0091 008. 007 0007 0025 0001 910984 зиневонгииец е 
в ааай к, - 5“ | Е 
оп ии Oq вголо длонвију ОП ‘WW “T виото Рнигүг “Ж 


б їои “99 в1деу 
СЕ оси козен Ери ры ир па N ПАН | я 
пуно1о аанаурдофпутомзгоу И | | ИЗКУЕЗИ ОИ1аун ҮН 

у + | · кизая ЧОНЧТЯАЛИҺОШП"УҮЄ-ОНЧЯЛИЯОЛОЛПТОН 


озтоПоасиойи зониидозохгајуј 


214 


а | Дъф | в | | зззини 


| 5 > хннәбдолол 
(чаеййнто) 91819800] а! 


! 


е8 


| | | | | | итооЯ 
ги сот: | 6, 169 — — = | c'o -зопи иовпо я Yosdəsna Гу 7, 
Св | 62] | аду = ДС | 6 У — | — — | == ихдәя9 594 огото WOHIHHJEN еҢ | | 


emm: 


ы че эрос гр аа чазонһо|, 


от “тя ‘W ипелеш возву 


ат a шке сты | оп “ии = 
ЗЕ 25 | оси по {| VH =: иметоп кинәгпәйя и = 
0006 | 0051 | 008 | оо» | 005 | 001 | 06 | 05 ана избоння догяейдех иявонето 902017 S 
я 
. я 
= 


T ойу ‘69 ®їйгу уа 


ыо м ————— 


опнпвофпут 20520" Ц MEVLAN ЯИ1ЕНЭ И Ауяонулод VH кизая ЯОНЧГЗГУҮЛОМОНОЯ 


сезе = со —————— 


S оя13появиойи зониидзоохизу 


Шыр ур лесиз с=з ЕВЕ ее ста ----------- 


9 


е 


215 


ихбәячя $29 мовошя 


611 | 18'0 2990 98:0 | до ©б°0 | пожижес ә әнойзеп иәшо\Чийнәпонрәэ @Є 272 
т «АЖЫ; 5 ‹ 5 с | $ | Ч | 
81 | Де Теа 911 | 60 | 29 | | 90 |  фомбовна 0 xem 4 | [г 
| | 
= == | = = 19р 69:2 001 | 02, 
-- - — 9°ў 8“ ре. |: 6, 61 
- — 20: Да b'g с: 08 S 
== ОР 1 ЧАС сб | eog | 89'1 65 | 1 
= 62 1: - 66: БУ ст 0: 1 01 Sl 
96 1 GG 1 90.1 96 0 62 0 790 g cI 
=0 | 680 82 0 61 0 690 87 0 € | | әгозә pl 
60 7#°0 10 9е‘0 52‘ 0 УЕА ] | = ияйәяня год ИОН1ИН1РИ eH е] 
(иопетен хаповнигавнетод же Ст | | 
гядишкоч ен) нии “= виәйд  иэнелэт | оү ‘ии | Е 
расте хчиэваии |‘и‘и| ен иядза ща үш с О 
| | ‹ -ВЕНЕЈЈА ОН | иудзаюа детмеде ! Aan z 
< | | 3 Е ЭГ -нәмәйяонүо | атооньо, М ИМНОНЕЛОЛ 909015) Е 
Еб OY ‘и “ү ипелеп LIW | се пи 


с тоиг ‘69 елдем 
== =—==——=—=———— == = а вс. А 


диновофтт 20моот J] ИГУЛАП ЧИ1ЕНО И АЯЯОНУ1ОЛ УН Бизая зончизтулоионоя 


имате aS ----------- 


оятопоясиойи зониидедохиеуу 


| 10 +М тнэипиффеоя чин ~ 
-зииди (92'''6 "воп) инәйәйя Ажоньипоеа я иоядоп хдово игрюдәг иошжеч вип иэкелэт химчиомоен эмнонелок иар ‘е N 


ний 61 ен члишянги( “енедя о1090120и KYY әоннәтәяиап ‘виэдя иохиниэчион ишн1їдән 2 910084 ий 72 

06 (--Я — хвазомжооги хат я poydəana э ‘gQ = — изо 

гоязошп ионго я поядоямя э :с9“)-- у інәипиффєоя членомиди инзиедя Дионвипог: я издеащя 529 enedy 04080190и изинзном 
-ифп о изгејоп зувонеободеп иди "Иинәнәиєи 590 члеиинийн олдем оп кйәйя о/нъ(де Нопетоп ояяонето(едеп иј] 1 


хе) 


----------- 


:винввзинд | | 


омепни 


и“ | 

| 
= | z ОСЕ oe 01'1 08'0 | иннзамоооопоифп иончизљлихоџ ионакводэзинА Я | ве 
0041 08:0 02'0 09'0 08:0 82:0 | лобипоя о охнедио eH | зе 
0с + 09 6 026 08 б CE OT] хезввип хыниижийп жяннеио 4 | је 
УР" 0 | 660 се 0 65.0 95.0 бб 0 | зивийш Я | ор 
0941 071 061 00" 1 06'0 оро CHAQA жоноднио 4 | се 
99' () со“) 950 | де“ () (е 0 920 иинзиобоопоиди иончиетимеш ионоднио Я | уе 
СР 0 ІР 0 де 0 је 0 660 | 85.0 OLANN џонлинсви поноднио ең | се 
06'0 ср'( ОР'0 | 92'0 1[2'0 96'0 | иинзгоодопоийи ионәќниә 4 | ге 


хчннод ои поди хдено шоо имтжем ен аакиявоот 


| 
140) 8.9 ес А: де е се | 100 08 
$9 са су бе 86 08 | 600 XBLJOHIONU 6б 
сос 9р. Г ие 9? °С 9'1 | 1:0 хаг 9 ийешоо мәннәг 85 
бу [Ф се ба а с9“1 | 3'0 поздонмя 0|-педя о зпого ен | 12 


Зи: А, Л ие ес 10 г. 10:0 92 
16 Ӯ Вак С0 $ 19 6 GO 6 89 I 1 60 0 о ШЧЕЧНЕ НАН 36 
Le ре се УСС М Ср | го -OVU ионџо я ийе 00 изиног РС, 
Т: 82 се“ 10° РС" е ] 4) иохдоваа "у -подя 2 энозо РН. ег 


4) 


Тр холпидЦ 

от “ни 

“а виневоф 
-игл енийи | 
НЫ: 


ш 
48 
© б 
= 
= == 
ЕЗ с 
О > д. 
== 
=== 
=> 


t 


НИПНЕОП ом | 


| Е | 
га Өш | | | | 
а = | 
= | EG | 
= улы хе: ызы а |- | е 
мее | Е = 
8. тш ОЁ lol = 
Е E 
= | ggg) = | 2|-Ф Е 
м 3 
2 97! а слава 
Е а aN = = 
[= У а ш] јас. — а 
оба | = Е | 
© хек | | с | = Ф 
@ DSS) е са ! © 
= з | „© = зон > T 
5 сч Е 00 Б 
= = | = [ТЕ с 
| | о ЕГ z 
е 18| 
Z со Ф 
= 5 со © 
ез е 5 5 
той = а 
| © = > Q 
| = 13 T 
1 
= | | 
© 
- А 
а 
== = | 
= == 
| Е 
с 
| | | 
| 
а 
| 
| 


=. —д————————————————— 
———.—— -- ------ ar~ - 


© 


2,34 

| 2,38 
2,48 

2,53 

2,46] 2,61 


2,60 


+шс————— 


| 


| 
| 


2,27 
2,31 
2,53) 2,66 
2,60] 2,74 


2,61! 2,77] 2,94 
40 | 2,67] 2,82) 3,03 


2,45 


2,75] 2,93) 3,16 
2:71 2,98| 3,29 
2,88| 3,17| 3,49 


2,34! 2,42 


2,22 | 2,87| 2,46 


пин ти 


2,1512.1612.22 |24 


‚38. | 2:61) 2,77 2,94 
38 


ВЫ. 


2,18 | 2,31 2,38 
2,28 | 2,45! 

2,63 | 2,76) 3,04! 3,34 
2,7 


242 
2,25 | 2,43 
2, 


9 


2.98 | 2,5 | 2,601 2,76 


2,6 


су 


о 
27 | 2,32 | 2,541 9,66] 2,83 


2,22 
2,2 

2 29 
2,39 


24 2:29. | 2, 


2'17 199 
219 
919 
299 | 2' 
9224 
998 
2730 | 2,35 


о, 

21 

19 |2 
9,91 
2,28 


| 


0,35 | 2,07 | 2,08. 
(050 4: 2 08:52 09 


2,06 
2:07 


, 


2 2019 "2409 


2,06 | 2,07 
0'50 | 2,19 | 2,21 


2,15 217 


и КИ 


0,35 | 2,05 
0,50 
0,25 
0,25 
0,35 


| 


16 
50 


Индекс 


218 


) 


Мелкосерийное производство 


------ --- 


Плоское шлифование 
НЕПОЛНОЕ НЕ ВРЕМЯ периферией круга на станках 


с прямоугольным столом 


——. 


Карта 70, лист 2 


1. Неполное штучное время 


-------- <<< -- ------ --7 9 ОВОМ) 


Длина шлифования: La, ММ, до 


J 250 


т. 


80 100 | 160 


№ позиции 
Ширина шли- 
фования В,, 
мм, до 
Припуск П, 
мм, до 


~ 
~ 
~ 
ча 
~ 
~ 
1 = 
~) : > 
~ 
~ 
~ 


Неполное штучное время tau, мин 


95 0,25 | 2,99 | 2,32 | 2,35 | 2,4 | 2,45 | 2,97 | 3,3 | 3,62) 3 99 
26 | y |03 2,32 | 2,35 | 2,4 | 2,48 | 2,51 | 3,04 | 3.43 3,77 4,15 
27 0,50 | 2,35 | 2,4 | 2,49 | 2,51 | 2,57 | 3,13 | 3,63) 4,05! 4,38 
98 0,70 | 2,40 | 2,48 | 2,51 | 2,57 | 2,62 | 3,31 | 3,801 4,17! 4,59 
29 0,2512,35 | 2,4" | 2,44 1256 {0,57 1-3,14 1316440 | 4,41 
30 | јод | 0535 | 2,40 | 2,45 | 2,51 | 2,57 2,62 | 3,2 | 3,8 | 4,18] 4,6 
31 0,50 | 2,45 | 2,51 | 2,57 | 2,62 | 2,71 | 3,3. | 4,04 4.45 4,89 
32 0,70 | 2,51 | 2,57 ме 


-------------------+ 


ИЕ 2 ИИ 4 ‚26 4,68) 5,15 


33 0,25 | 2,65 2,71 | 2,77 2,82") 2:92). 358 4.26 4,7 | 5,16 


34 У 0,35 | 2,71 | 2,77 | 2,82 | 2,92 | 3,0 | 3,67 | 3,471 4,9 | 5,11 
35 0,50 | 2,77 | 2,82 | 2,92 | 3,0 | 3,07 | 3,83 | 4,79) 5,20) 5,79 
36 0,70 | 2,82 |10192 | 3,0 || 3,07 | 3,2! | 3,95 | 5,04! 5455 6.1 
37 0,25 | 2,77 | 2,82 | 2,92 | 3,0. | 3,07 | 3,86 1,88 5,36 зе! 59 
38 1 во | 9:35 | 2,82 2,92 | 3,0 | 3,07 | 3,2 |4,0 |5,12 5,64 6,2 
Ут. 0,50 | 2,92 | 3,0 | 3,07 | 3,20 | 3,34 | 4,19 | 5,53! 6,08! 6,69 


40 0,70 | 3,00 |-3,07 | 3,20 | 3,34 | 3,5 | 4,35 | 5,87| 6,45] 7,1 


иа ар 436 5 38u68 461 ТД 
42 Зи 0,50] — | — | — | — | — 14,60.1 6,39) 7,02] 7,73 

43 0:70 И = та = — | — [4,8 |6,79) 7,47 8,22 

44: " 1,0 — | — = ще — |5,1 |7,37 8,10 8,92 
лаке а б В Г К е к. 3 ТИ 


Мелкосерийное производство 


Плоское шлифование 
периферией круга на станках 


НЕПОЛНОЕ ШТУЧНОЕ ВРЕМЯ 


с прямоугольным столом 


Карта 70, лист 3 


1. Неполное штучное время 


ме 


------- 
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-ииш гнидит ии | | | О | со 5 
| | [222] еко| о ~ | - | Е 
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600 
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| 800 
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Мелкосерийное производство 


Плоское шлифование 
периферией круга на станках 
с прямоугольным столом 


НЕПОЛНОЕ ШТУЧНОЕ ВРЕМЯ 


Карта 70, лист 4 


"1. Неполное штучное время 


пи Ци Длина шлифования La, мм, до 

=“ ~ 
= |5 = | | 
ло е КЕ | 400 500 | бзо | 800 | 1000 1250 1600) 2000 
ЕЕЕ Ее | | | 
ВИ еа E 
= 2835 с Неполное штучное время Ниш, мин 
33 0,25 | 5,94 | 6,77 | 7,8 | 9,3 | 11,0 | 13,2 16,0 [9,7 24,0 
34| 95 | 0,35 | 6,26 | 7,18 | 8,3 | 9,92] 11,9 | 14,3 | 17,3] 214 26,0 
351 149 | 0,50 | 6,75 | 7,77 | 9,06 | 10,9 | 13,1 | 15,7 | 19,2] 23,8! 29,0 
3б 0,70 | 7,14 | 8,96 | 9,7 | 17 | 14,1 | 170 | 20,8] 25,9| 31,6 

7 | 

37 0,25 | 6,86 | 7,93 | 9,15 | 11,0 | 13,4 | 15,5 | 19,7| 24,5] 30,6 
38| уво | 0:35 | 7,27 | 8,44 | 9,91 | 12,0 | 14,5 | 17,4 21,4) 26,6] 32,5 
39 0.50 | 7,9 | 9,22 109 | 13,2 | 16,0 | 19,4 | 23,8) 99,7| 36,5 
40 0:70 | 8:41 | 9,85 11.7 140 | 17,3 | 20,9 | 25,9| 31,2] 397. 
41 0,35 | 8,44 | 9,9 | 11,7 | 14,3 | 17,4 | 21,0 | 26,0 32 5 39,9 
42| одо | 0,50 | 9,22 | 10,9 | 12,8 | 15,8 | 19,4 | 23,5 | 29,0] 36,5! 44,9 
43 070 | 9'85 | 11.7 | 13,6 | 17,0 |217 | 25.5 | 31.6 37,5! 48,9 
44 1.0 1057 | 12.8 | 15,3 | 21'3 | 93 6 | 283 | 35,2! 307 547 
45 0,35 |10,9 | 11,7 | 14,0 | 17,2 | 21,0 | 25,7 | 31,8) 39,9] 43,6 
46| окр | 0,50 |11,2 | 12,9 | 15,5 | 19,1 | 23,5 | 28,7 | 35,7| 44,9] 55,5 
47 0,70 [11,8 | 13,9 | 16,8 | 196 | 25,5 | 31,3 | 39,4! 48,9| 60,5 
48 1,0 [12,9 | 15,0 | 18,5 | 22,9 | 28,4 | 34,8 | 45,8| 54,7 70,1 
49 10.35" — | 144 | 17,34 91:41 26,4 | 32.3 | 404 50,24462 3 
50| 300 | 0,50 | — | 15,9 | 19,2 | 23,8 | 29,5 | 36,1 | 45,0) 55,6) 70,2 
51 0,70 | — | 17,2 | 20,8 | 24,7 | 32,1 | 39,4 | 48,0|'62,0| 76,0 
59! 10 | — | 19,0 | 23,1 | 28,7 | 35,7 ! 44,0 | 54,8! 69.01 86.0 
_58 О ЗБС 09 0, | 96.7 | 32.0. "40.0 | 48.8 61.8971 
54| дәр | 0,50 | — | — | 22,6 | 28,8 | 35,8 | 44,5 | 55,0) 70,0] 87,1 
55 Ортон ни 195.4 |313 [539-07 1246.0 00,0 76,0| 94 4 
56 О | | 2$ 333.6 [143.511 54,2167, 1! 8544 107 
57 Е а 1 60.3, 70,5 Котев 
58| soo| 0,50 — | — | — | 35,9 | 44,1 | 53,7 | 68,0 86,8108 
59| 509 | 020] — | — | — | 42,9 | 48,0 | 60,0 | 74,4 94,4118 
60 ОИ дер БСВ ЄЛ о аз 31007 A133 

Индекс | а | б | В г | Д е 5 | А. 


Мелкосерийное производство 


Плоское шлифование 
периферией круга на станках 
с прямоугольным столом 


НЕПОЛНОЕ ШТУЧНОЕ ВРЕМЯ 


Карта 70, лист 5 · 


П. Поправочные коэффициенты на неполное штучное время 
для измененных условий работы в зависимости от: — 


1. Длины стола и измерительного инструмента 4 


раљама ти тоа поље = љета ли н мати пл = пита тла „шшш а пите 


Измерительный инструмент. 


аи а = у 


Группа станков: Без измерения 


наибольшая длина Универсальный Скоба 
стола Le, мм, до | 
у Козффициент 
| ТАМ. 
1000 1,0| 0,95 _ 0,85 
К, ИИТИИ А 0,9 


4000 | 1,13 _ 1,09 095 


2. Мощности станка 


——- 


Мощность станка М, кВт 


Коэффициент 1,154! | |1,0] | 0,83 


3. Скорости детали и ширины круга 


И коте осеяно. 


ели ышы ыы 


о 


Скорость вращения детали Уд, м/мин, до 


---------< 


Ширина : 

круга Вк, 6,3 10 16 25 32 

MM, ДО | 

Коэффициент | ү 
т. у. ры ШЫМ уе ЭАК ОШ а а яуга асы дай ОБЩО Бе ВВР | 

32 Па: 1,05 1,0 0,95 | 0,8 А 
50 1,05- [1,0] 0,95 0,8 Ола i б, 
BOHA E 10 А ова 0,75 MENO ) 


4. Обрабатываемого материала, точности размера и шероховатости 
поверхности (см. карту 16). ` | 

5. Точности и жесткости станка (см. карту 2). 

6. Партии деталей (см. карту 3). | 

7. Способа поперечной подачи: при работе с ручной подачей приме- 
нять коэффициент 1,0, с автоматической подачей — коэффициент 0,77. 
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Мелкосерийное производство 


| 
Плоское шлифование 
с прямоугольным столом 


—— 


Карта: 71, лист 3 


љета патња пада а а лит пат љиљан 


П. Поправочные коэффициенты на неполное штучное время 
для измененных условий работы в зависимости от: 


1. Длины стола и измерительного инструмента 


Измерительный инструмент 
Группы станков: | 
наибольшая длина Универсальный | с Скоба 
стола Бе, мм. до | 


Без измерения 


Коэффициент а 
1000 [10| 0,95 0,85 
2500 1,09 1,0. 0,9 


Теа добрия но ДИ 1,09 0,95. 


2. Мощности станка и формы круга 


Мощность станка М, кВт 


Форма круга | 10 520 
Козффициент 
Сплошной ах, [1,0] | 0,8 
Сегментный . 0,83 0,65 
3. Скорости детали и диаметра круга 
· Скорость детали Уд, М/МИН, до 
Диаметр | | | 
круга, 6,3 10 16 25 32 
мм, до | | 
Коэффициент д, 
ше | 
230 | Г 1,05 1,0 0,95 о 
500 1,05 |1.0| 0,95 o8 | 075 
>500 | 10 0,95 0,8 ОЕ о 


4. Обрабатываемого материала, точности размера и шероховатости 
поверхности (см. карту 16). | 

5. Точности и жесткости станка (см. карту 2). 

6. Партии деталей (см. карту 3). 
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Мелкосерийное производство 


НЕПОЛНОЕ ШТУЧНОЕ ВРЕМЯ Плоское шлифование 
периферией круга на станках 


„с круглым столом 


Карта 72, лист 3 


П. Поправочные коэффициенты на неполное штучное время 
для измененных условий работы в зависимости от: 


1. Диаметра стола и измерительного инструмента 


° Измерительный инструмент 4 


| 


Группы станков: | Без измерения 
диаметра стола Универсальный | Скоба 
Оер, мм, до 
Козффициент 
400 ој 0,95 | 0,85 
800 1,09 | по | 0,9 
1500 1,13 1,09 | 0,95 
2. Скорости детали и ширины круга 
Скорость вращения детали уд, м/мин, до 
Ширина | | 
круга 
пы 6,3 | 10 16 | 25 | 32 
до 
Козффициент 
32 | 11 1,05 1,0 + 71995 0,8 
50 1,05 1,0| 0,95 068 | 7 075 
80 1,0 0,95 0,8 0,75 0,6 


3. Обрабатываемого материала, точности размера и шероховатости 


поверхности (см. карту 16). | 
4. Точности и жесткости станка (см. карту 2). 


5. Партии деталей (см. карту 3). 
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Карта 73, лист 2 
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Мелкосерийное производство 
| Плоское шлифование торцом круга 
на станках с круглым столом 
160 250` | 320 


Приведенная ширина шлифования Bnp, ММ, до 


© 
со 
= 
= СЭ 
92 
б. 
еа 
ә 
=> 
= 10 
> 
~ i 
= > 
© = 
© 
Y 
ве 
е са 
© с 
5. т 
= е. 
па m 
а Ке 
са са 
аа 
о 
= е» 
= N 
>> 
зу t 
ео 
= soz 
ш Вай 
- ~ 
о ке 
а с» ~. © 
= =. 
о а а 
ето 
па ше 
=» Togo 
4554 
~ КО ~ ў 
нос 
<И а 
Нека 
сова 
| иипигоп ом 


го 
со 
©? 


--- - TEER 
раа аа ______ 


Неполное штучное время {и ш, мин 


Индекс 


и зоны стола, мм. 


где ХЕ, — суммарная площадь шлифования, мм?; 
Пер — средний диаметр рабоче 


жу и 


Мелкосерийное производство 


---- 


НЕПОЛНОБ ШТУЧНОЕ ВРЕМЯ Шаро по UNORA RUE 
торцом круга на станках 
с круглым столом 


Карта 73, лист 9 


<) 


П. Поправочные коэффициенты на неполное штучное время 
для измененных условий работы в зависимости от: 


5 1. Диаметра стола и измерительного инструмента 


———————————————————————————————-———————————=———————--———1-— 


Измерительный инструмент 


Группы станков: Без измерения 


диаметр стола Универсальный Скоба 
Dec, мм, до 
Козффициент 
400 [50] 0,95 0,85 
800 1,09 1,0 09 
1500 1.13 1,09 0,95 


2. Формы круга 


нове. 


Форма круга Сплошная Сегментная 


д Уе Аааа 


Коэффициент [1,0] 0,83 


3. Скорости детали и диаметра круга 


Скорость вращения детали Уд, М/мин, до 


Диаметр 
57 круга я 
р 6,3 | 10 16 25 32 
AO К с икс = с 
в КЫ G Ке оо о. из 
320) ТЖЕ | 1,05 1,0 0,95 0,8 
500 1,05 IT| 0,95 0,8 0,75 
=> 500 1,0 0.95 0,80 0,75 0,6 


4. Обрабатываемого материала, точности размера и шероховатости 
поверхности (см. карту 16). 


5. Точности и жесткости станка (см. карту 2). 
6. Партии деталей (см. карту 3). 


5.2.5. Резьбошлифование 
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Мелкосерийное производство 


ПОДГОТОВИТЕЛЬНО- 
пне R кызыбы к | Резьбошлифовальные станки 


Карта 74 с 


Подготовительно-заключительное время на партию 
А. На наладку станка, инструмента и приспособлений 4 


Ри ——— 


С заменой устано-| Без замены уста- 


= Способ | вочных приспо- | новочных приспо- 
А станов- | | соблений ; 
5 у Стани блений соблений 
са ки де- | 

= тали | 
= | Время tn.s, мин 

----- 
1 | В цент- с ручным управ- 26 21 
pax лением 
4 | 
2 С полуавтомати- 20 15 


ческим циклом 
| 
| 


ал 
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Б. На дополнительные приемы 


Хо В | 
ма İn.: 
пози- Наименование приемов зз г 
HHH 
‚8 | Установить и снять шлифовальный круг 6 
о є 
9 Править шлифовальный круг после его замены 3 
(предварительно) 
10 Накатать профиль у многониточного круга 25 џ 
11 | Настроить механизм затылования резьбы со CMe- 7 


нон кулачка 


12 Проверить профиль на специальном оптическом 10 
приборе (в лаборатории) 


13 Настроить механизм деления 5 
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Мелкосерийное производство 


Шлифование резьбы 


НЕПОЛНОЕ ШТУЧНОЕ ВРЕМЯ однониточным кругом 
по предварительно 


нарезанной резьбе 


+ 


Карта 76, лист 2 


П. Поправочные коэффициенты на неполное штучное время 
для измененных условий работы в зависимости от: 


j 1. Обрабатываемого материала 


Инструменталь- 
E ата а Стали конструк- ные стали Стали жаропроч- 
и: материал ционные закален- ные и коррозион- 
НЫ но-стойкие 
5 Крем Tp Vi 
Коэффициент 0,8 || КО 1,2 ра 
2. Степени точности 
Допуск 
‚среднего Типовые детали, соответствующие Коэффи- 
диаметра, данной степени точности циент 
мкм | 
10...25 | Метчики степени точности Н1 и калибры на кре- 1,4 
пежную резьбу степеней точности 4h, бо, 8g 
25...70 | Метчики степени точности Н2 и НЗ и крепежная 1,0| 
резьба степени точности 4h с шагом до 1,25 мм | 
70... 150 | Метчики степени точности НЗ, H4 и крепежная 0,8 
резьба степени точности бе с шагом Р < 1,25 мм, 
9 крепежная резьба степени точности 4һ с ша- 
гом Р2> 1,25 мм 
150...500 | Крепежная резьба степени точности 8g с шагом 0,64 
А Р=<!,;25 мм и резьба степени точности 6g и 


A де с шагом P> 1,25 мм 


3. Точности и жесткости станка (см. карту 2). 
4. Партии деталей (см. карту 3). 


Примечание. При шлифовании двухзаходной резьбы время по 
карте применять с коэффициентом 2,0. 
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Мелкосерийное производство 


Шлифование резьбы 
НЕПОЛНОЕ ШТУЧНОЕ ВРЕМЯ однониточным кругом 
в сплошном металле 


Карта 77, лист 2 
——_______________________ А——————————————————————————— 
П. Поправочные коэффициенты на неполное штучное время 
для измененных условий работы в зависимости от: 


1. Обрабатываемого материала 


Инструментальные Стали жаро 
. | Стали конструк- стали | 
Обрабатываемый ру сз прочные и кор- 
ционные зака- 
материал и) | розионно- 
Гро м Ера стойкие 
И 
Козффициент 0,8 1,0 „2 1,2 


9 Степени точности 
НЕ ааа пао и 


Допуск 
среднего Типовые детали, соответствующие данной Козффи- 
диаметра. . степени точности циент 
MKM 


ЈЕНИ НИ НННП u Таа aa aa 


10...25 | Метчики степени точности НІ и калибры на кре- 1,4 

пежную резьбу степеней точности 4h, 65, 8g а 

25...70 | Метчики степени точности Н2 и НЗ и крепежная |1,0 

резьба степени точности 4h с шагом до 1,25 мм 445: 

70...150 | Метчики степени точности НЗ, Н4 и крепежная 0,8 


резьба степени точности бр с шагом P< 
< 1,25 мм, крепежная резьба степени точности 
4h с шагом Р->1,25 мм 
150...500 | Крепежная резьба степени точности Вр с шагом 0,64 
Р—< 1,25 мм и резьба степени точности бр и 
8g с шагом Р:> 1,25 мм 


3. Точности и жесткости станка (см. карту 2). 
4. Партии деталей (см. карту 3). 
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Мелкосерийное 


производство 
" НЕПОЛНОЕ Е БАЙА АВ И: 
ШТУЧНОЕ Шлифование 
ВРЕМЯ ходовых винтов 
О ЊЕ Сова 
Карта 78, лист 1 
Неполное штучное время 
= ү ; Длина шлифуемой детали La, мм, до 
= |ез |323 | 
5 258 Ва 100 Е. 160 | 180 | 200 | 250 | 315 | зоо 
Е хош мд 
= | Наз | Яз _ Неполное штучное время {н.ш, МИН 
1 99 5 | 70| 9,46 11,7 | 13,0 | 14,3 | 17,5 | 21,8 | 27,4 
2 24 5 | 855 10,0 | 12,5 | 14,1 | 15,6 | 18,9 | 23,8 | 29,7 
3 26 5 | 8,8 | 10,9 | 13,4 | 15,1 | 16,7 | 20,4 | 28,8 | 32,2 
47 1:28 Бу | ба, та 46,2 А 91.9 27, В | 347 
5 30 6 |139 | 16,8 | 21,3 | 23,8 | 26,2 | 32,5 | 40,4 | 50,8 
6 32 6 | 149 | 17,7 | 22,6 | 25,0 | 27,7 | 34,7 | 42,8 | 54,1 
7 | 35 8 | 169| 21,6 | 26,7 | 29,4 | 32,9 | 41,7 | 51,2 | 64,4 
8 40 6 | 182 | 22,7 | 27,8 | 30,8 | 34,4 | 43,0 | 53,1 | 68,9 
9 49 6 | 190: 23.9129. 1:| 32.31 36.0 445,01 55:7 10 70,51 
10 44 в | 21,0 | 95,9 | 33,2 | 36,5 | 41,0 | 50,5 | 62,7 | 80,5 
1 | 44 | 12 | 96,0 | 31,5 | 40,4 | 44,9 | 50,0 | 62,7 | 77,9 | 98,3 
12 45 8 | 21,4 | 26,5 | 33,9 | 37,4 | 42,8 | 51,6 | 64,1 | 82,3 
134 48 12 | 28,2 | 34,2 | 44,0 | 48,8 | 54,3 | 68,3 | 84,6 | 107 
14 50 6 |292,6 | 27,2 | 34,5 | 38,5 | 43,0 | 53,9 | 67,4] 84,7 
15 50 | 8 | 24,2 | 29,7 | 38,5 | 42,9 | 47,3 | 57,2 | 72,6 | 91,3 
16 50 10 | 26,9 | 33,0 | 42,9 | 47,3 | 52,8 | 64,9 | 81,4 | 102 
17 | 50 12 | 29,9 | 37,4 | 47,3 | 51,7 | 57,2 | 72,6 | 89,1 | 113 
18 60 8 | 297 | 37,4 | 46,2 | 50,6 | 57,2 | 70,4 | 86,9 | 107 
19 60 12 | 37,4 | 45,1 | 56,1 | 62,7 | 69,3 | 86,9 |107 | 134 
20 | 65 | 10 | 34,1 | 42,9 | 55,0 | 61,6 | 67,4 | 84,7 [105 | 133 
21 70. | 10:-137,4146,2|58,3.:64,94 72,6 | 90,2 1112. 4 142 
99 70 12 | 41,8 | 50,6 | 64,9 | 71,5 | 79,2 | 99,0 |124 | 156 
93 80 10 | 41,8 | 52,8 | 66 | 74,8 | 82,5 |102 |128 | 163 
у 
Индекс а б В r Д е ж 3 
16 Зак. 213 


Мелкосерийное производство 
НЕПОЛНОЕ ШТУЧНОЕ ВРЕМЯ Шлифование ходовых винтов 


Карта 78, ли ст 2 


Неполное штучное время 


= i Длина шлифуемой детали Lu, мм, до 

= > 2 = | 
ое. | : 00 | 2000 | 2500 | 3150 
8 JSZ | Sa | 500 | 630 | 800 | 1000 | 1250 | 1600 | 2000 2500 | 3 
«© 5 5 | Ни | да | - Кы — 
~ Наз Не Неполное штучное время и, мин_ 

АП ФРИ Л ЕУ 42,5 53,6 66,4 2.8 106 | 130 | 163 | 207 
2| 94 5 | 36,8 46,0 58,0) 72, | 1900 115 | 143 | 179 | 224 
БИ 126 5 | 40,0| 50,0| 63,0 78,0 98,0; 125 | 156 | 194 | 244 
4| 98 5 | 43,0] 58,7| 68,1! 84, 2 105 | 135 | 167 | 209 | 263 
5 | 30 6’. [683 ци 100 |114 | 156 | 199 | 248 | 310 | 394 
6|. 32 64 16705 1075 |133 ~ | 166: | 2121 270.1:833014 416 
ҮК 35 8 
8 | 40 6 | 84,0) 106 | 133 |:175 |211.|'267 | 338 | 416 | 506 
9 | 42 6 | 88,0] 111 | 140 | 185 |219 | 278 | 349 | 435 | 548 
10 | 44 8. |. 99, 0] 127 | 162 | 195 | 249 | 320 | 396 | 496 | 626 


— 
A 
мъ 

á 
~ 

— 

> 
оз. 


155 
12 | 45 8 |102 |130 
13| 48 |'12 | 135] 169 
14 | 50 | 6 | 106: | 132. 
15 | 50 8 | 114 | 144 
1641 5010408 "17160: 
12 250 РУ му | 76 
18| 60 8 1135 | 193. 
19| 60 | 12 1157 |210. 
20 | 65 | 10 |164 | 206 
И тт е 222: 


5 

° 89,0 у 128 |176 |195 | 254 | 352 | 391 | 497 
164 |202 [954 | 327 | 404 | 506 | 683 

213. | 267' 384 '| 425 | 532 | 664 | 837 

167 | 209 |261 | 331 | 371 | 517 | 649 

182 | 226 |282 | 359 | 461 | 561 | 707 

220 | 252 |314 | 402 | 501 | 626 | 788 

| 223 |278 |348 | 444 | 554 | 692 | 872 

218 |270 | 338 | 435 | 537 | 673 | 848 

267 | 334 | 416 | 530 | 667 | 829 | 1044 

289 | 327 |407 | 420 | 651 | 813 | 1023 

283 | 352 | 439 | 562 | 701 | 875 | 1211 

311 |388 | 486 | 619 | 774 | 968 | 1219 
| Е ПИ ПИ Боз беса ро а Еви ни и и "500 | 642 | 799 | 998 | 1260 


Индекс д ж 


Примечание. При чистовом шлифований время по карте приме- 
нять с коэффициентом. 2,0. 
242 


196 |251 | 307. | 389 | 488 | 609 | 768. 


ОРЕХ ЩЕ ВИНА на T a ома и раси мас, Прага С 7 


| 
| 
| | 


5.2.6. Зубошлифование 


ани пинк пир ира приидет вова аана анаара наара 


Мелкосерийное производство 


ПОДГОТОВИТЕЛЬНО- 
ЗАКЛЮЧИТЕЛЬНОЕ ВРЕМЯ Зубошлифовальные станки 
НА ПАРТИЮ ДЕТАЛЕЙ | | 


Карта 79 


тата атара стављала 
| 
Подготовительно-заключительное время 
А. На наладку станка, инструмента и приспособлений 


Е С заменой | Без замены 
= установоч- | установоч- 
© Станки ных приспо- |ных приспо- 
= соблений соблений 
à an a aa 
1 одним дисковым. 271" 9 
кругом 
А у | 
2 кушк двумя тарельчатыми 34 29 
| кругами 
3 \червячным кругом 24 19 
ИЛБЕ ДИО Ч. Базга пао 
4 | Работающие методом копирования | 23 | 18 
пы ЛИН 
Индекс а | б 
Б. На дополнительные приемы 
POSESOR и 
5 | Установить шлифовальный круг 3 
6 H CHATb червячный круг 4 
ИИЕЕИДИНИИНЫНИНЕЕИИЕЕИНИНИНИНЕНЕИНЕНИЕНИШШЫШЕКИШЕТИИЛЕИШТЫИТЫШЫТЧЧҗ Аа аннан 
7 Править шлифовальный круг после уста- 2 
HOBKH | А 
8 | Установить шлифовальный круг под уг-| , 2 
лом 
9 | Повернуть суппорт на угол для шлифо- 3 


вания зуба шлифовальным кругом 
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омнедпо иочэпииш иги HON 


9:9 | вас ес | еч ГУ 9: | 21'0 сер |-тегл иояойінәп вн иги хефноп а | с 
i | | са) иойтноп 
Е : : 22 ` ИИНҮЕЄ 
= i | WƏHLE YOLU 
| | peb ра 2 почива 
=> аа: Мина Ес оре Фе‘ | РІ 92:0 иодиет й01004п2|  иоиногџоди Ӯ 
: А _ иодиет э әхаеіпо | 
E да: == -- -- АРА Р | од | · 68'0 29'0 ионидчоо том9 2 иовопнох ең | е 
| ‹ - : | г : ; ИОМИВІ | 
Бој 1:3 ДР СЕС 91 АЙ! 201 990 иодивш иолооди d| иэинэкнойя г 
- не | ~ | иобивш о зичедно 
83 С? де ст IEN 68“0 УЛ, 1#°0 нониочоодломо 2 | . иочэпноя ен | | 
| | = 
| | с Р игелә = 
| А, 09 06 og or 09 05 01 кинәгпәйя и ияяонедоА оооонгу © 
о “и W игелэи воови Е 


Тузик ‘08 е1деу 


ИГУ ЗИІКНЭ И Амяонулод УН кизая JOHIKAILYJOWOUOA 


оплоповеноди әониийәзоянәүү 
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| 
| 
| апновофттоойс | : |  амяуапо иозапнох УН Я1ОЧУ4 Иан 


"ний с‘ ен чзишаноиА ‘CHEGA оловогоой кит зоннеповиди 'оздем оп киодв иохинизатой иянтози э 2100284 ИП 6.: 


== апоипиффеох ч 


-амиди о игелә әяноне1оАәбәп иди :иннәнәиғи 290 чїейинийп ә 


Ре 0 д1 z. = с 


Дел 


66 
60 


СД 99 со 6'1 9'1 
79 6'8 ИС тоа ПС 


1'8 
в'/ 


Его За ас оор ие ови | с“ 


ткномиди инежодя Аионһигові я ене4я 01080100И ЙОИНОН 
ides оц виэда оОїАньАйя изгелоп Финонеаодедоп ийүү 1: 
i киневолнидј о 


9 e | охеини < 
a i | Адолелиџни оп > 
иомдоящя ә имехнеии и имелгод ки “+ 
— — “Ка жеоинегиедя о dous и чачит ен G: 
воде олоннода Ана винеяофитш > 
К 21 сит иинепгоогопоифдп 'монзчивипоио 4 8. 
я | А 
G 1 кодиеш porodun oj игиноипедх А 
| даи, иодиет | . о зжеедпо бү; 
4 280 понжочоодл оно 2 |.. новоданоп ең | D: 


= 
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o лудо Мелкосерийное производство 
НЕПОЛНОЕ Шлиф Е 
| лифование. зубьев 
ШУН НОЕ методом обкатки дисковым 
ВРЕМЯ ‚ коническим кругом! 
Карта 81, лист 1 
І. Неполное штучное время Е“ 
| Ф А Ф Ж Модуль т, мм, до 
о | Ви ү 
ле Е 
я | 9о8#| я 
о ~ = 
вж = > 
Ч=бај а. 
1 32 На 39 | 3,48 3,59 3,73 3,88 жи: БИ, тез 
моћ т To |0,55 | 0,62 | 0,73 | 0,84 | 0,94 | — -- 
3 40 ьш | 3,55 | 3,69 | 3,88 | 3,99 | 4,14 | 4,34 — 
ща: “То 0,60 | 0,68 | 0,81 | 0,92 | 1,03 | 1,11 = 
5 50 UUR 3,65 3,81 3,98 4,04 4,21 4,43 4,84 рече 
Аш То 0,68 0,78 | 0,94 | 1,06 | 1,21 | 1,31 | 1,45 | — 
7 64 аш | 3,78 | 3,92 | 4,23 | 4,41 | 4,69 | 4,93 | 5,20 | 5,65 
МУ То | 0,85 | 0,99 | 1,22 | 1,36 | 1,57 | 1,69 | 1,88 | 2,12 
9 90 еш | 4,10 | 4,34 | 4,76 | 4,99 | 5,38 | 5,57 | 6,10 | 6,60 
10 То ЕЯ! 1,30 | 1,64 | 1,82 | 2,12 | 2,27 | 2,54 | 2,89 
11 100 | Ева | 4,53 | 4,87 | 5,46 | 5,78 | 6,45 | 6,70 | 7,18 | 7,8 
12, То 1,45 | 1,70 | 2,10 | 2,43 | 2,80 | 3,00 | 3,43 3,9 
18 2 105 Киш | 4,63 | 4,92 | 5,53 | 6,49 | 7,29 | 7,90 | 8,53 | 9,37 
14 То | 1,56 | 1,72 | 2,19 | 2,45 | 2,84 | 3,04 | 3,45 | 3,92 
15 160 [іш | 4,86 | 5,29 | 6,0 | 6,17 | 8,12 8,74 | 9,50 |10,5 
Ой То | 1,71 | 2,06 | 2,61 | 8,54 | 4,18 | 4,65 | 5,2516,04 
17 180 t'am | 4,98 | 5,44 | 6,20 | 7,42 | 8,43 | 9,10 | 9,88 11,0 _ 
18 То | 1,82 | 2,17 | 2,79 | 3,74 | 4,4 | 4,94 | 5,56 | 6,46 
19 950 Биш | 5,1 | 5,6 | 6,41 | 7,73 | 8,79 | 9,52 10,4 [11,4 
20. Те 1,92 | 2,29 | 2,94 | 3,98 | 4,69 | 5,26 | 5,94 | 6,74. 
21 390 аш | 5,28 | 5,8 | 6,68 | 8,12 |.9,24 10,0 110,9 112,2 
22 То |2,05 | 2,45 | 3,15 | 4,29 | 5,05 | 5,64 | 6,37 | 7,45 
Индекс а б В г д е ж 3 


* Би на деталь = за То (2—1), где Ени — основное время обра- 


ботки одного зуба плюс вспомогательное время на обработку шестерни. 
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Мелкосерийное производство 


| Шлифование зубьев 
НЕПОЛНОЕ ШТУЧНОЕ ВРЕМЯ методом обкатки дисковым 
коническим кругом _ 


ЗА У быды еы Кш 
Карта 81, лист 2 
А | ) : 


И. Поправочные коэффициенты на неполное штучное время 
для измененных условий работы в зависимости от: 


h | 
Ẹ 1. Обрабатываемого материала, шероховатости и степени точности 


7, 8 степени точности 4, 5, 6 степени точности 


Дои үн Шероховатость Ка, мкм 
Стали и их твердости | | 
9,5 ес 1,25 | 0,63 


a | 0,63 


| Козффициент 
Стали углеродистве |1,0] 15 | 1,3 1,8 | 
и легированные Ж 
НЕС< 55 
Стали высоколегиро- | 1,2 1,7 | 1,5 2,0 


ванные и цементи- 
рованные НЕС:> 55 


9 Точности и жесткости станка (см. карту 2). 

3. Партии деталей (см. карту 3). 

Примечание. Приведенное в карте неполное штучное время рас- 
считано для обработки на станках типа 5831 и Найльс. При шлифовании 
зубьев на станках типа 584, 5841 табличное время применять с козффи- 
циентом 0,7. | | | | 


2 = 


сч 
= 
© 
со 
(~ 
И | 
те; 
<и 
со 
с 
ний “кнәйд 


(од. 

555 © 

е аш =] 

~ о = о 

Раев| © 

Ген | = 

| | Ве 5 

| РЕН 5 
А | 2 55. 
ОО a a = т 5555 
ий чи чү&тоүү во 


1 виэда әонһАип зонкопоц | | 
Г їони ‘Zg елдем Р i у | 
пиогйдх пипчлучуга0л кићор 


пугоудо жоројен вадойс гпиогофпу т кузай зоньлит зонгопан 


ыы 


ой1ойоненоди әонинйәзоякәрү 


611 
с 81 


9'01 
8'91 


4 


се 6 
0'91 


20'8 
8е! 


49 
б 61 


ере 
09:4 


116 
989 


де е 
61'9 


906 
049 


69'3 
1'01 


981 
адч 


6с 6 
су S 


28'1 


66 1 
66+ 


= 


тт": 
"1 


091 


са 


001 
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‘инбозоэт 431009000 тн 


кмәйя зонаиеделожопон JONH #0426 олонџо иягоовддо gwada Фоняондо — 77,4 ша с(р—7) 91-98 1) = чие ЕН "а 


Я 


ед 
erg 


GI 


|| пмломдо жоролгн ггчоће гпнргофну рү 


= 


H Ще У. е | зи р а о“ - е | -JHH 
1 z Е 
О: 04° 1 66'9 | 298 | s} L 06 
и ДВ беш | У затри | (0 
LZE 1°06 ет | 891 111 дей Liela Мб 178 nera | 61 


| зов 
на PLEN = 
| 2 || В 
от. 6. 8 Dl 9 09 у с б 5 |Ебнь| 8 
i ; : 5 В = 
= 1: Хе Е Е 
оше 
Ф О < 
во 
Фа 


г 12и ‘58 10° | 4 5 


И a 


пкогйда пилдапъзгайол үйөр сане омех | | 
ЗАН зонълт зонкошан 


овтоповсиоди зониидозомизур 


"| Мелкосерийное производство 


y Ш | 
НЕПОЛНОЕ штучно время | „лимит а 


тарельчатыми кругами 
Карта 82, лист 3 


П, Поправочные коэффициенты на неполное штучное время 
для измененных условий работы в зависимости от: 


%) ‚ 1. Обрабатываемого материала, шероховатости и степени точности. 


7, 8 степени точности 


5, 6 степени точности. 


_ Шероховатость Ва, мкм 


Стали и их твердости 


251 25 | и" 10:63 2.5... 1,25 | 0,63 
Козффициент 
Стали углеродистые Ни РОУ 1,25 [2,0] АН 
и легированные | ПАК 
НЕС < 55 
Стали высоколегиро- ИСИ ва с [ЖЫ у 1,54 


ванные и цементи- 
рованные. НКС >> 55 


2. Точностн и жесткости станка (см. карту 6); 
"8. Партии деталей (см. Кару 9). 


Мелкосерийное производство 


НЕПОЛНОЕ 
ШТУЧНОЕ _ Шлифование зубьев 
ВРЕМЯ методом копирования 
Карта 83 
1. Неполное штучное время Е.“ 
Ф Б © | Модуль т, мм – 
26 T у тш 
= ы ра Е. T 
= B o © = 
БЕЕН | = те ди 
© о = У 7 
5 а 5 =| = 2 д 4 5 б ? В. |бодеё 
э а 
24805] а | | 
КШ ЫК АКД ЫНДЕ во 3,68 | 3,82: |- 3,98 403 4,11 
2 То 1 0,36 | 0,37 | 0,38 | 0,49 | 0,51 | 0,51 | 0,52 | 0,53 
1 50 А | о а то | 3.68 | 3,73 | 3,94 | 4,07 | 4,15 | 4,24 | 
4 Е: То 10,3810,39 ! 0,40 | 0,53 | 0,54 | 0,54 [0,55 | 0,56 
5 | 80 | шъ 3:65 | 3,72 | 3,77 | 3,90 | 4,03 | 4,19 | 4:25 а. 42 
6. Т. 10,43 (1 0,45 | 0,4610,59 | 0,60 1 0,61 | 0,61 | 0,62 
7 | _ 195 р 3,71 | 3,80 | 3,85 | 4,05 | 4,21 | 4,30 | 4,43 | 4,60 
8 Т. | 0,51 | 0,52 | 0,53 | 0,68 | 0,69 1 0,700,711 0,72. 
9 180 “аш 13,90 13,96 | 4,0 | 4,19 | 4,43 | 4.54 | 4,61 [45 
10 Т, 10,60 1 0,61 | 0,62 | 0,69 | 0,81 | 0,82 | 0,83 | 0,84 
Индекс | а | б | в |. ГА д | е т ж | 8 


+ {иш на деталь = наш То (2—1), где {н.ш — основное время oôpa- 
ботки одного зуба плюс вспомогательное время на обработку шестерни. 


П. Поправочные коэффициенты на неполное штучное время 
для измененных условий работы в зависимости от: 


1. Обрабатываемого материала, шероховатости и степени точности 


7, 8, 9 степени точности | 4, 5, 6 степени точности 


Стали Шероховатость Ка, мкм 
и их твердости 25. 1195 063 125% 125 | 0.68 
Коэффициент 
Стали углеродистые 0,77 1,25 1.0 1,4 
и легированные === 
НКС < 55 
Стали высоколегиро- 0,92 _ 1,4 1,15 1,55 


ванные и цементи- 
рованные НКС:>255 
Точности и жесткости станка (см. карту 2). 
3. Партии деталей (см. карту 3). 


202 


у 


Стали и их твердости 


Ми Мелкосерийное производство 


полное, Шлифование зубьев 
ли Н. 
ГА, Ка. E т роле кругами 
A Kapra 84 
1. Неполное штучное время tuu” 
-@ Е Модуль т, мм, до 
Е Е | 1 
= | оо 1,75 ЖОК | ар. СИ 6,0 
ры: Ф а: 
= БЕ е". ; В 
© с = Ф > | ремя, мин 
= CEER и То | 1 нш То Сащ То | ни То Гашо То 
|| 12,5 | 2,84 | 0,08 | 2,86 | 0,09 |2,88 0,11 |2,90 0,1312,92 | 0,15 
Ори Тб 2,86 | 0,09 | 2,88 | 0,12 |2,90 |0,14/ 2,92 [0,15 | 2,94 | 0,17 
31 20. 12.89 | 0,12 | 2,90 0.184. [2,921 0,16 12,94: 0,17. 2,96 | 0,18 
4 25 | 9,94 | 0,15 | 2,95 | 0,16 |2,96]0.17 | 2.97 | 0,18 | 2,98 | 0,19 
5 јен 32: у | 2,98 Ра 17» 3.0'. |.0:19-18:02. | 0,21 13,05! 0,23 3,07 0.25 
6 40! 1304 1021 | 307 | 0,93 |3.09|0.26 3,11 |0,27 3.131 0 28 
7 50. |.3,10 |.0,24 | 3,13 | 0,26 |3,1510,29 |3,17,0,32|3,20| 0,34 
8 3’ | 3,16 | 0,27 | 3,19 | 0,29 | 3,21 | 0,33 | 3,24 [0,35 | 3,26] 0,37 
9 802 18,22. 0:30 3,251 0,33 13,27 10:35 [3,36 10,37 | 3,52 | "0:40 
10 100 3,29 | 0,33 | 3,32 | 0,36 | 3,34 0,38 3,37 | 0,41 3,40 | 0,44 
II f 125 |3,35 | 0,36 | 3,89 | 0,89 3,41 0,41 |3,44 0,44 3,46 0,47 
12 160 3,42 1.0,39 | 3,46 | 0,42 | 3,48 | 0,45 3,51! 0,48 | 3,53 | 0,50 
Индекс а Я K 


TG. | об 
* {н.ш Ha деталь == аш+ То (2—1), где Риш основное время обра- | 
ботки одного зуба плюс вспомогательное время на обработку шестерни. 
| 5 


П. Поправочные коэффициенты в зависимости от: 
1. Обрабатываемого материала, степени точности и шероховатости 


7, 8, 9 степени точности | 4, 5, 6 степени точности 
Шероховатость Ва, мкм 


25:. 125 | _ 963. |25...125 [0,63 
Козффициент 
Стали -углеродистые | 11,0] E ELR ај е 1,8 
и легированные Бе 
НЕС<55 · | | 
Стали высоколегиро- 1.9 |] 1:5 ВОИ 
ванные и цементи- 
рованные НКС >> 55 | | 


2. Точности и жесткости станка (см. карту 2). 
3. Партии деталей (см. карту 3). 
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5.2.7. Шлицешлифование 


 Мелкосерийное производство 


ПОДГОТОВИТЕЛЬНО- е ает у 
 ЗАКЛЮЧИТЕЛЬНОЕ ВРЕМЯ _ | Шлицешлифовальные станки 
НА ПАРТИЮ ДЕТАЛЕЙ 


Карта 85 
| Время 
пози- Тип станка Вид обработки и наладки Жон , 
ЦИИ 
1. На наладку станка, инструмента и приспособлений 
1 | Шлицешлифоваль- Шлифование шли- |одним кругом 22 
ный с цев б: ) 
2 _ |Шлифование ga- |двумя кругами 23 
Фе ЛОВ 
3 И тремя кругами 25 


П. На наладку инструмента и. приспособлений до начала обработки 
и сдачу их после окончания обработки 


4 | Получение инструмента и приспособлений исполнителем 5 
работы до начала и сдача их после окончания обра- 
ботки партии деталей 
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Мелкосерийное производство 


НЕПОЛНОЕ ШТУЧНОЕ ВРЕМЯ Шлифование шлицев 


Карта 87, лист 2 


е зы ш ж СР о ы м E a N 


11. Поправочные коэффициенты на неполное штучное время 
для измененных условий работы в зависимости от: 


1. Обрабатываемого материала, его твердости, квалитета и расстоя- 
ния между опорами | 


Требуемый квалитет 


6 7 Вера 
Твер- | = - 
Обрабатываемый дость Расстояние между опорами, выра- 
материал стали женное в диаметрах, La/Da 
НКС га > ил 
<10 | >10 | =10 | >10 | <10 | >10 
Коэффициент ____ 


и легированные 


Стали конструкционные |30...50 | 1,15 | 1,3 [1,0 ‚0| 1,15 | 0,88 
> 50 13 ~ 1, бар 115 63910,95 


а-г 


Стали инструментальные |30.. .:50 11,25 ELY S 1,35 | 1,05 
H цементированные 
- >50 1,55 1,71 1,4 | 1,55 


2, Диаметра шлицевого вала и числа проходов 


Дизметрли шлицевого вала 4, мм, до 


40 | 80 | № 100 | и более 
Число проходов 
Козффициент 
8 0,95 | 0,97 1,0 
10 0,97 11.0) 1,03 
12 1,0 1,03 1,06 


3. Точности и жесткости станка (см. карту 2). 
4. Партии деталей (см. карту 3). 
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5.2.8. Плоское шлифование на продольно-шлифовальных 
| станках для направляющих 


| Мелкосерийное производство 


аннан 


ПОДГОТОВИТЕЛЬНО- 
ЗАКЛЮЧИТЕЛЬНОЕ ВРЕМЯ Плоское шлифование 
И ВРЕМЯ НА УСТАНОВКУ на продольно-шлифовальных 
И СНЯТИЕ ДЕТАЛИ | станках для направляющих 


\ 


| нне чл e темпа шн летата =. 


Карта 88, лист 1 


1. Подготовительно-заключительное время 


| 
| 
| 


|-> 
~ 
= 
Ө Выполняемая работа р 
= МИН 
©! 
== 
1 | Наладка станка, инструмента и приспособлений ү | 30 


2. Врема на установку и снатие детали 
Для деталей типа станин, кареток 


ОАО ОРООНО 


Да | | | Масса детали М, кг, до 
ый (; 6 установе Характер | | | 
0 посо 5 ; 2 А | | | 
о ‘детали проверки: 5 | 100) 200 | 500 | 1000! 3000 
«© | 
fy Время, MHH 
2 | На столе с креп- |Индикато- 10 12 | 7" 150 18 ин 22 1.26 
лением болтами ром в од- 
_и планками | НОЙ плос- 
| кости 
3 | На столе с дом- Индикато- | 18 2214: 26 | 82 тудб6 | 44 
кратами с креп- ром в 
 лением болта- двух. 
ми и планками плоско- 
ча, стах 
4 | В специ- |рукоят- = 3,3 | 3,7 14,1149] — | — 
альном | кой : : 
приспо- | пнев- 
собле- матиче- 
нии с ского 
крепле- | зажима 
5 нием гайкой -- 4,9 15,2 15,6 | 6,3| —| — 
ИЛИ 
ВИНТОМ 
с клю- 
чом 
Индекс | о ОИ 
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Мелкосерийное производство 


ПОДГОТОВИТЕЛЬНО- _ 
ЗАКЛЮЧИТЕЛЬНОЕ ВРЕМЯ Плоское шлифование 
И ВРЕМЯ НА УСТАНОВКУ на продольно-шлифовальных 


станках для направляющих 
И СНЯТИЕ ДЕТАЛИ 


— 


Карта 88, лист 2 


Для деталей типа планок 


Вручную | | Краном 
| > 
= ‚ Способ установки детали Macca TETANU MACEN ДО 
о | 12 | 20 | 30 | 50 | 100 
= | Врема, мин 
6 |На магнитноћ плите | 0,65 | 0,75 | 0,9 | 8,9] 4,1 
‚ 7 На столе с боковыми прижимны-| 1,7 | 2,0 2818793 
ми планками | 

Индекс а б В Г Д 


Примечания: 


1. При переустановке детали время по карте применять с коэффици: 
ентом 0,8. 


2: При работе с местным подъемником время по карте, приведенное 
для мостового крана, уменьшать на 1,5 мин. 


e т” ария - мътене рт е 
Вън ДЕ 259 
Жар Хз. а =... 


\ 
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Мелкосерийное производство 


НЕПОЛНОЕ са ) — 

ШТУЧНОЕ : СМ ые Плоское шлифование 
ВРЕМЯ на продольно-шлифовальных 
їз 7 и станках для направляющих 


БО ONORE ИРА СОК Карта 89, лист l 
Обработка чугунных направляющих (станин, кареток) 


І. Неполное штучное время 


= Ширина Длина шлифования La, мм, ДО _ 

= шлифо- 

© вания 5001 750110001125011500120001250013000 зоо 00 бр Бао 
ч Ву, ММ, 
=, до Неполное штучное время {н.ш, МИН 

] 5  |11]14]18] 20 | 23 | 29 | 34 | 48 55 62| 70| 76 
2 50 13 17 | 204 24. |27,| 34:1 38 | 58 666 73 80| 90 
3 75 15 | 19 | 25 | 28 | 33 | 41 | 50 | 70| 79 88| 97| 104 
4 100 18 |199 1927 1824381 47 1584821 ӨӨ 108 115.125 
5 125 28 | 36 | 43 | 50 | 58 | 72 | 86 | 1091 1301 151| 172 192 


Индекс Г ес |. 
lIi. Поправочные коэффициенты на неполное штучное время 
для измененных условий работы в зависимости от: 
1. Состояния поверхностей направляющих 


Состояние поверхностей ~ | 

акаленные Незакаленные 
направляющих ще а 
бен ү ти Ж н о сс НЕЕ 
Коэффициент [И] АД 0,8 


2. Вида шлифуемой поверхности 


Обработка плоскостей 
| двумя кругами 


Вид шлифуемой | одним кругом 


поверхности | одновременно 
Козффициент 
Горизонтальная | |1,0 0,7 
Наклонная под углом | о 12 0,75, 10:85 


м М eN mmn а ет 


3. Допуска формы и расположения на 1000 мм длины обработки 


Точность обработки, 0,1 0,05 - 0,02 
мм, до Е 
Коэффициент | 11,0 1,2 1,5 


4. Точности и жесткости станка (см. карту 2). 

5. Партии деталей (см. карту 38). 

Примечание. Для сварных конструкций при обработке наклад- 
ных направляющих применять коэффициент Қ = 1,2 для Ка 1,25...0,63 мкм 
и точности 0.05 мм на длине 500 мм, К=1,5 для Ка 1,25...0,63 мкм и 
точности 0,02 мм на длине 500 мм. | 
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Мелкосерийное производство 


ВИШЕНИ a 


НЕПОЛНОЕ АТ рио Плоское шлифование 
ШТУЧНОЕ Хуу на продольно-шлифовальных 
ВРЕМЯ _ | станках для направляющих _ 


——— 


Карта 89, лист 2 


— 


Обработка стальных узких плоскостей деталей типа планок 
1. Неполное штучное время 


--- -------------+ 


. Длина шлифования La, ММ, ДО 


я 

= “5 4 | | | 

5 | Ева 500 7501000)1250: 1500) 2000] 2500 |3000 3500] 4000 вр зоо 

= | НЕЕ | 

© НЕЯ Неполное штучное время Таш, МИН 

1 10 мо 5,4 6,6|7,8| 9|12|17|2|—|—|—| — 

2 195 иав 75 8:91 10°] 14422 25 |-29 | —| о 

3 16 5470 8,510°| 12 | 16 | 25 | 29 | 33 | 41 |--| — 

4 20 6.2179 9711 |13 18| 28 | 33 | 37 | 46 | 51 | — 

5 95 7 |9 |1 13 1151 20 | 32 | 37 | 42 | 47 | 52 | 58 

6 50 а lho По [14 |18 22| 36 | 42 | 48 | 54 | 59 | 65 

грм ү 9 13 114 |17 |20 | 26 | 42 | 48 | 55 | 62 | 70 | 75 

8 | 100 1 а И ро оз | 91 | 47 155162 | 70 нива 87 

9 | 125 15 190 |94 |26 | 30 | 43 | 69 | 81 | 93 |103 |115 | 126 
Индекс . РАМЕНА а | аи 


П. Поправочные коэффициенты на неполное штучнос время 
для измененных условий работы в зависимости от: 


1. Обрабатываемого материала 


ти ит "<< ----- 


Состояние поверхностей | | | 
| Закаленные нные ` 
направляющих акален Незакаленные 
м Алу а” нле кы үнс Б Ыл шасы 
Коэффициент |1 ‚0| 0,8 


9. Допуска формы и расположения на 1000 мм длины обработки. | 


Точность обработки, 


мм, ДО _ 0,1 


0,05 200926077 


Коэффициент | [1,0] 1.2 1,5 


3. Точности и жесткости станка (см. карту 2). 
4. Партии деталей (см. карту 3). | 
Примечание. Для сварных конструкций при обработке наклад- 
ных направляющих применять К--1,0 для Ва 1,25...0,63. мкм и точности 
0,05 мм на длине 500 мм, К=1,5 для Ка 1.25.:.0,63 мкм и точности 
0,02 мм на длине 500 мм. | | | : | 
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ие стос ит питати 


Мелкосерийное производство 


НЕПОЛНОЕ 


ШТУЧНОЕ Абразивная отрезка стальных 
ВРЕМЯ засо овое а 
Карта 91 
1. Неполное штучное время 
| Стали углеродистые Стали жаропрочные 
Диаметр Da H легированных и коррозионно-стойкие 
= или высота _ Диаметр шлифовального круга Ок, мм 
ЩЕ В, заготовки | 
о Зале ма 400 свыше 400 400 свыше 400 
= Неполное штучное время ул, МИН | 
1 10 ` 9,35 | | 0,38 ‹ 0,39 0,85 
2 20 0,41 0,38 0,45 0,41 5 
3. 30 0,55 | А 50,55 0,55 
4 40 0,67 во КЫ, д 0,67 
5 50. бо ното 0,88 081 | 
6 65 | 0,97 0,84 1,06 0,97 
7 80 ЬШ ДЕ. 0:95 ар PERN 
8 100 0267 1,09 1,39 1,26 
9 120 1,48 1,34 1,60 1,46 
10 140 1,68 1,54 1,83 1,68 
м. 160 1,96 178 о 1,93 
ДА БАРА РАНЕ ИНН В ЕВА аара. 
Индекс а б в. г 


П. Поправочные коэффициенты на неполное штучное время 
для измененных условий работы в зависимости от: 


1 Партии деталей (см. карту 3). 
о Точности и жесткости станка (см. карту 2). 


ПШ. Подготовительно-заключительное время на партию деталей (см. 
карту 52). Г 
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ЧОНҺЛИП ЗОНИОПаН Ун манаипиФФеох ЗаНньоЯуапойп 


оз1гопоявиодип зониидеззочизуц 


ИЙНЕ Т ыо ----------<<--< <<< --<<----<------------2- 39 е аи 


Е 


ЧЗИНУЗОФИЕМ ЗОНЯКИФОЯаЦ с 
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| | зо 
со 


| 
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о ого 80°0 | 80°0 | 20'0 | 00 | 90°0 | °0°0 | Р0'0 | 20'0 | 200 | ої ‘ии 'оа2о0ньот уохоәһиионохєе 5 `I 


| 


095 | OGT | 092 | 061 | 09$ | 021 96 Ко сс | o 


НӘ ‹ ‹ 
-ипиф оп “ии ‘винеаяофииш ениди излодеддо долзвйех 
-Фєоу | 
0001 009 09е 061 01 


| oY ‘им ‘(вгифоди) винечофиит енигүг | 
ВЕ АЕ a E басабас: бітсе S L РАИ СЛ А АИ А ЕЕ 


изтодейдо игооньоц, е 


61 и | 8:0 | oT інәипиффєоу 
копдог. 5 очпешиет г) кетониячдед ] кенүодо87) итоонхдеяоп видоф 


Е | \ 


итоонхдеяоп нийоф ‘5 


м сее ПИ или! а са 


е | 98но49 и IHÁJÁR ТА 
зилАдп и 
СТ ОТМ81 ‘91511 я FNA Кы ыыы омџдонј ‘Л 


| суда ИТ зишл жододлома ‘Л 

01 611 6271 ха а! 991 суета are әишАжәйойдонд І 
: изпомин и иойодх 

260 е0'1 са 1 ста е СЯ оанневодилеи _ 'омнноипмА оном игру JI 


А 


| 01 | | | ат | | - анеипиффеом 


| | | еаќіноя 
изнолпоп год Аноговш оп поянолпоп 2) винэьАкои 8903019 `0 


аодзигва хІанәвя 


с | сє“ 21 о] | гноипиффеоу 
| 
| 9 үе 7, -иждешчя енлооћигом '8 


ОП 


лай ей | | 
80 | 60 [071 | 514 сет звоипиффеом 
(7 05= | 01 = СЕЕ ‘нии ‘визА илоонһо], ‘у 


19100924 кивенкошчя иияопод 


стоик ‘26 Раде 


о 


имнело 204 


аеочуа ИИЯОШЭОК ханнанзиси КЇЇ кизаа 


Е ЧОНҺАИП зонгойан VH юанзипиффеом ачньояуапоп 
гпновофтт гончупфоац 


овтопоясиоди зониидззояизу 


съ 


Ни 


5.3.1. Плоскошлифовальные станки 


ШЛИФОВАНИЕ УСТУПОВ Мелкосерийное 

И ЭЛЕМЕНТОВ ПРОФИЛЯ —-- производство 
«ЛАСТОЧКИН ХВОСТ» ды имен т ыы 
· ОДНОЙ СТОРОНОЙ Плоскошлифо- 


ПРОФИЛИРОВАННОГО КРУГА вальные станки 


| Точность угла 4420”. = 
Шероховатость Ка = 0,63 мкм | | Карта 93 


Способ установки: на синуснои линейке, на поворотной си- 
нусной электромагнитной плите, в тисках 


1. Неполное штучное время 


Ширина уступа В, мм, до 


№ по. Длина шли- Припуск . 
ии фованил |. | на обработку 10 25 45 70 
ММ, ДО П, мм, до 
Неполное штучное время tum, МИН 
1 0,3 3,8 4,2 4,7 0,5 
2 90 0,5 4,6 5,0 5,6. 6,4 
98 0,7 55 6,0 657 7,4 
ТЕЎИ“ ССС ДЫ АНЫН ДАНЫ оиго 
4 0,3 4,5 5,0 5,6 6,5 
5 120 0,5 5,4 6,1 658 ТЛ. 
6 | 0,7 6,5 12 7,8 9,0 
о оо А ү 
и |. | 038" 512 57 6,5 75 
84) 160 0.5 6,2 6,8 7,2 3,6 
Е с Уран КАТ ОО ег ТК ДУУ; Ой НАН а ОК 
10 | 0,4 6,2 6,8 ET 8,9 
11 200 0,6 75 1.888 8,8 10:2 i 
19: | 0,8 | 9,0 ИО И [АИВ 
13. 1 0,4 7,4 8,2 9,4 11,0 
14 | 950 06 87 97 10,9 107 
у 15 Це НОЩ 0,8 10,3 [2414 ОВ руда? 
16 0,4 9,1 10,2 Шар а 18,6 
17 320 0,6 10,7 11,6 13,6 15,6 
18 195 0.8 12,7 14,2 15,5 18,1 
л. 
Индекс | аби | б | в | Изи 


П. Поправочные коэффициенты в зависимости от: 


1. Группы обрабатнваемости материала (см. карту 92). 
2. Партии деталей (см. карту 3). 
3. Условий выполнения работы (см. карту 92). 


Ш. Подготовительно-заключительное время брать по карте 68. 
ГУ. Время на установку и снятие детали брать по карте 69. 


Примечание. При одновременной обработке нескольких деталей, 


_ устанавливаемых друг за другом по ходу стола, нормы времени делить 


на количество обрабатываемых деталей. 
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ЦРН ји 


Мелкосерийное 


ШЛИФОВАНИЕ ПЕРИФЕРИЕЙ · производство 


НЕПРОФИЛИРОВАННОГО 
КРУГА ПРИ УСТАНОВКЕ 
ДЕТАЛИ В СИНУСНЫХ 

ПРИСПОСОБЛЕНИЯХ 


Шероховатость Ка = 0,63 мкм 


АА 


Плоскошлифо- 
вальные станки 


Карта 94 
Способ установки: на синусном кубике, синусной линейке, на 
поворотной синусной призме. 7 кеј 
1. Неполное штучное время 


Ширина плоскости Вд, мм, до 


Длина 


К Припуск 

e по- | шлифова- | на обработ- | :| о 
КИИН ии ку П, мм, 30 60 90 120 | 160 | 220 | 
ММ, ДО Д 
Неполное штучное время 1». ш, МИН 
1 Ср 16| 5,2 | 6.090] 812 100 
2 100 | 0,5 б ОБО оао 97 ЕО 
3 А 0.7 Сто Ва 100 111.6 5 
4 0,3 Ва Ө, НО 8,24: 19,8 12,0 
О 160 | 0,9 боб 8 М, Ө бл т Ма 
6 0,7 А ТВ о ТО 
7 0,4 616,8: | 85 ПТО Фет Оби 15,5 
8 240 0,6 Ер ТО 9, В | 1210215, 7190 
9 0,8 801:92 | 11,6 | 14,6.| 18,3 1 23,5 
10 0,4 ДО ао 105 ОА рад Фа 71940 
11 320 0,6 Оо ТОБО о 18 |2450) 
12 0,8 ТОТО 1120.11 15,5 | 19507 23:0 11290 
13 | o4 8,3 | 9,5 | 12,0 | 15,5 | 19,5 | 24,5 
14 400 0,6 102, 11:62) Погон о О 4728. 4.729 :0 
15 | ов 1118 145] 18:0 [28'0 | 28,5 | 85,0 
16 0,5 1051 12 01 14 Ба 185. 1122. 0128, 0 
17 ` 500 0,7 1.0, 14.01 17,0 №2212 | 26.011 33/о 
КУК“ | 0,9 13,841 16,7|22,0:1:25,3 1,820) 39,5. 
19 0,5 13\0 | 15,5 | 19,5 | 25,0 | 30,5 | 38,0 
20 630 0,7 ИБО. 5,2225 1290 | 35,0 | 44,0 
2] _| 0,9 18,5 | 22,0 | 28,0 34,01 42,0 | 52,0 

Индекс | а | б | В | Г | д | е 


II. Поправочные коэффициенты в зависимости от: 


1. Группы обрабатываемости материала (см. карту 92). 
2. Партии деталей (см. карту 3). | 


3. Условий выполнения работы (см. ка 


рту 92). 


Ш. Подготовительно-заключительное время брать по карте 68. 
ІУ. Время на установку и снятие детали брать по карте 69. 
Примечание. При одновременной обработке нескольких деталей, 
устанавливаемых друг за другом по ходу стола, нормы времени делить на 
количество обрабатываемых деталей. | 
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N 


Мелкосерийное 


ШЛИФОВАНИЕ производство 
МНОГОГРАННИКОВ k 
Плоскошлифо- 
Шероховатость | вальные станки 


Ка = 0,63 мкм ФАШИСТЕР ИРЕР 
| | Kapra% 


Способ установки: в делительном приспособлении, в приспо- 
соблении для шлифования многогранных деталей 
| 


1. Неполное штучное время 


—_————-———— 


а aeae aaa aee e- а та те и 


Длина грани Гад, мм, до 


Е? 
О үз. шүнө 95 | 36 | 50 | 71 
~ 
ое | - Ширина грани Ba, мм, до 
DE ен аа жо 
еа 25| 63| 16| 5| 12| 95| 5 |19 | 25 |-6,3| 16| 40 
- ща г сев Неполное штучное время на многогранник Їз. ш, МИН 
1 9 0,3 | 4,5| 5,4 6,3] 5,0 6,0 7,2 5,9 7,31 9,2! 7,0] 8,810,9 
_2 | ___| 05152 6,2 7,8 5,9] 7,0 91 6,8 8,510,6 8,110,212,1 
3 4 0,3 |-5,3] буо! 7,7) 5,9.6,9.8,2| 7,0) 8,510,5 8,2110,3112,4 
4 10,5 6,1 7,4 8,9) 6,7) 8,010,1 8,0 9,911,8 9,411,814,0 
5 б | 0,316,4 7,8| 8,8] 7,6] 8,8/10,4] 8,610,211,610,412,2138,9 
_6 | | 0,5 | 7,4 8,710,1 8,710,212,0) 9,911 ,618,512,114,216,1 
и 8 0,3 | 7,0] 8,8110,2| 8,41 9,911,9] 9,511,213,7 1 ,013,1|16,2 
2.18 0,51 — | — 11,51 9,811,713,810,913,015,812,615,018,5 
Индекс ЕНА о. о. р Е ая Ие 
№ Количе- Шлифование многогранников из круглой заготовки 
ози ство ПЕЛЕ ИДЕ МЕС = т ГИ ат варит т 
та | | Неполное штучное время на многогранник н.ш, МИН 
7 3 6,17,6 — | 7,5] — | — 92! — — Te — — 
10 4 — | 9,4] — | 9,0111,2 — |10,413,0| — |12,0114,9) — 
11 6 --19,712,311,214,5 — 14,218,5 — 17,021,9| — 
12 8 — | — |11,5| — 12,816,6| — [15,5|21,9| — 19,425,2 
И а К а ва и ен аи 
Поправочные коэффициенты на жесткость обработки 
L/D до ЗА 5 8 10 
Коэффициент 1,0| 1,2 15 1,85 


И. Поправочные коэффициенты в зависимости от: 


1. Группы обрабатываемости материала (см. карту 92). 

2. Партии деталей (см. карту 3). 

3. Условий выполнения работы (см. карту 92). 

ПТ. Подготовительно-заключительное время брать по карте 68. 
ГУ. Время на установку и снятие детали брать по карте 69. 
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амин 


ШЛИФОВАНИЕ ВЫПУКЛЫХ 


а 


Мелкосерииное 
РАДИУСНЫХ „Деталь производство 
ПОВЕРХНОСТЕЙ ТОРЦОМ 7 | 
НЕПРОФИЛИРОВАННОГО КЕЛӘ Плоскошлифо- 
рада НА 
"КРУГА д вальные станки _ 
„Шорсхоратости Ва--0,68 мкм ем \ Карта 96 _ 


Геос 


Способ установки: в специальном приспособлении или на уни- 
версальном поворотном столе | 


I. Неполное штучное время 


пи ль аль e aea 


опали типа = 


Толщина детали Ёд, мм, до 


= Припуск | 
= | Длина дуги | на обработ- | 9. 10 16 22 30 40 ч 
2 La MM, ДО ку. LAMMET Ea И А ЈАНА Е A УЗР a EE 
Т Да Неполное штучное врема 
Z на поверхность Таш, МИН 
1 0,15 ЗАБ иа 9 | КО 91003,0 
2 30 0,30 ПОБ МӨ | З ОРОШ на 6 
3 0,50 12. 2,941 2Ә 3,5. АБИ 
са 0,15 16 204 251! За 81 
5. 63 0,30 Ооо 361 4,4 
6 TEN 0,50 Е И 552 
u 0,30 | 2.530 | О 744 БИ оу 
8 90 0,50 2,9" 3,411 41 5,0] 6,0. 371 
9 0,70: Зуба 4,4: Буду 611 17, 11 1852 
10 ОЗО ОЗУ две АБ ATEN 
11 120 0,50 8:51 4,445, ба, 4 
12 0,70 А 4 [749 РУБ У 6 АВА 
13 | 0,30 ЗЕ К БОНУ О ет 
14 160 0,50 4,4 | 5, 62 73 8,3 
15 `’ 070 Ба обоа |“ 6 У 853 9,5 
116 0,30 АВ 5 Еб 6.9 | 8; 
17 200 0,50 Буз, об КЕ О ще ү 9, 
18 0,70 6618196 АЛ; 
19 0,5 691 а BAM КОЗ Ш, 
20 250 0,7 8,4 | 9,4'|-10,5 1|12,04 13, 
21. 0,9 10,5 | 11,7 | 13,0 | 14,6 | 16, r 
22 | 0,5 8,6 | 9,8 | 11,1 | 13,4 | 14,0 
23EAN 315 0,7 10,8 | 12,0 | 12,9 | 14,6 | 16,3 
24 0,9 13,4 | 14,4 | 15,3 1 17,4 1 19,8 
Индекс | | а | б | В | Г | Д | е 


П. Поправочные коэффициенты в зависимости от: 


1. Группы обрабатываемости материала (см. карту 92). 

2. Партии деталей (см. карту 3). | 

3. Условий выполнения работы (см. карту 92). 

III. Подготовительно-заключительное время брать по карте 68. · 


ІУ. Время на установку и снятие детали брать по карте 69. 
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<> 


ње 


ШЛИФОВАНИЕ ВЫПУКЛЫХ 


Мелкосерийное 


порно пролет 
ПЕРИФЕРИЕЙ | ОВАН 
НЕПРОФИЛИРОВАННОГО орношо, 
КРУГА 


5 вальные станки. 


Точность --0,02 —- --0,03 мм 
Шероховатость Ка-- 0,63 мкм Карта 97 
Способ установки: деталь со сменными планками закрепляет- 
ся струбцинами и устанавливается в центрах 
І. Неполное штучное время 


| 
| 
| 
| 
| 


схем — ----- пп си e 


Ее ей Длина шлифования (длина дуги) La, мм, до 
ря е 2 | күт 
= ах Е А | 32 | 45 | 63 | 80 |100 | 125 60 200 250 | 315 
що с) 
5 || ВЕ 
и Въ aS Неполное штучное время на поверхность 
= ре Пе с (u.m, МИН 
1 081 1,922 орков Зо ВРАТА ВИ ОТ 3) вв 
2 20 015. 12,38 1225) 279 3411890145 5061! 7,2|:8,4:9:9 
3 OSTAT 2718 9 23,6 4,0 | 4,51 5,21 5,7 6,9 8,1 9,8111,0 
4 08:12:34 27. 3,0 | 3,5 3,91 4,41 5,11 6,0] 7,1| 8,310,1 
5 32 оова Заара БУЗБА ТО То 
б 0,7 ‚4 ‚5 ВИ 4,8 |5,5 6,3] 7,2 8,4 9,811,814,0 
7 0,3 |2,8 | 3,1 | 3,6 | 4,1 | 4,8 5,4 6,2) 7,3 8,610,212,3 
8 45 0,5 3,52” 2 1511 5.76.5 1,4 8,710,212,014,5 
9 О 1402 4747 ОВ бы 6,8] 7,7 8,7|10,3112,1114,3)17,1 
10 0,5 | 4,51 5,31 5,81 6,8 | 7,8] 8,7| 9,9112, 4114,0116,7(20,8 
11 63 0,7 [5,3 | 6,0 | 6,8 |-7,8 | 8,81 9,811,313,315,818,8122,1 
12 0,9 | 6,61 7,3 | 8,2 1 9,5 10,612,014,917,119,622,5106,8 
13 ‚| 0,5 |5,6 | 6,6 | 7,1 | 8,0 | 9,211,512,914,917,119,523,2 
14 80 0,7 | 6,6 | 7,7 | 8,5 | 9,9 11,312,714,917,619,123,427,1 
15 0:92 18.2192. 1076 112,1 14,0]15,0]18,6|21,2|24,4|28,1 32,3 
16 0,5 | 7,2 | 8,2 | 9,4 [10,9 112,414,316,018,621,324,229,0 
17 100 0,7 | 8,3 | 9,6 110,3 12,3 114,115,819,723,926,129,2134 „6 
18 019 ЈОВА 7113,5. 115,519 БИВ. 7 28,2127, 1131,1134,841,1 
| | 
Индекс | 4 б | я а KDE 


П. Поправочные коэффициенты в зависимости от: 
1. Группы обрабатываемости материала (см. карту 92). 
2. Партии деталей (см. карту 3). | 
3. Условий выполнения работы (см. карту 92). 
ПІ. Подготовительно-заключительное время брать по карте 68. 
ІУ. Время на установку и снятие детали брать по карте 69. 


Примечание. Вогнутые участки профиля детали могут быть об- 
работаны при условии, если радиус кривизны вогнутой кривой профиля 
больше радиуса шлифовального круга. | 
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ШЛИФОВАНИЕ 1| Мелкосерийное 


КРИВОЛИНЕЙНЫХ производство 
ПОВЕРХНОСТЕЙ 
РМ ПЕРИФЕРИЕЙ 
ФИЛИРОВАННОГО Плоскошлифо- 
КРУГА вальные станки 
Точность +0,02 — +0,03 мм -. Е ти Ам мољење ЕСЕ ЧНЫ 
Шероховатость Ва =0,63 мкм А Ж Карта 98 


ши 
Способ установки: на оправке с копиром 
1. Неполное штучное время 


---- 


ВЕТОК ли ЫЛ ЛЫ: саш. 
Длина криволинейной поверхности Гад, ММ, ДО 


И е. РОМ бал E80 1007 | 125 | 160 | 200 | 250 
= [м | во | 
е Ек Ее" р А. A 
ре: аа Неполное штучное время на поверхность 

©! ~ О о = 
> јен | Ено = {н.ш, МИН 

ПЕК АШЫ. а а. дно ж-ш ы АЕ У кшш 
1 03 191 | 2,4. | 3,0 | 3,6 | 4,4 | 5,5) 6,3 8,5 
2 оов оо рат КОЛ ЗОНА Рона та 92i 
3 E a 3.0. E |.4,3| 5,3| 6,5] 8,0 10,3 


мин 


МАТО ОЙГО ТО; АГЫ ЭШ А ОН ЖЫ 
4 0,3 | 24 | 3,0 | 36 | 4,4| 5,4 | 6,8) 8,4 10,4 
оо о оаа извара още леи Л Өн, ОВ ИО 
6 от атаве (1,0 8,6. | от ле 


Ол a б. сз „мы мш м ———————————- 


а 


7 0,3 2,8 3,4 4,1 д ооло рта оор 

9 30 0,5 3,1 3,8 | 4,4 5416.6 8.2 110,1, 12,3 

9 057 ЗА 15:41:21. 5.1 61| 7,41 9,3 | 11,5 | 14,0 
Е рЫ А а ПИ уй ЕН Ее А ен 
10 0,3 35% 4:25]. 5.0 6.0, 7:31 9,2 ПД | 18,6 
11 40 0,5 4046 1753 8,8 | 10,9 | 13,4 | 14,7 | 16,5 
12 0,7 5,6 ‚7.5 | 8,3 | 10,6 | 12,7 | 15,2 | 16,9 19,6 
Индекс | а | б | В | г | Д | е | ж | ан 


|. Поправочные коэффициенты в зависимости от: 

1. Группы обрабатываемости материала (см. карту 92). 

2. Партии деталей (см. карту 3). 

3. Условий выполнения работы (см. карту 92). 

III. Подготовительно-заключительное время брать по карте 68, 

ГУ. Время на установку и снятие детали брать по карте 69. 

Примечание. Вогнутые участки профиля детали могут быть 06- 
работаны при условии, если радиус кривизны вогнутой кривой профиля 
больше радиуса шлифовального круга. т 
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f 


@ 


Кеи 


ићи ла ВАР шмш жылысын ыс сшкш 


ШЛИФОВАНИЕ ВЫПУКЛЫХ 


Мелкосерийное ' 
ПОВЕРХНОСТЕЙ в 
ПО КОПИРУ ТОРЦОМ | vw АЕ) колар, 
НЕПРОФИЛИРОВАННОГО , с Плоскошлифо- 
| КРУГА | чн вальные станки 
Точность +0,02 — +0,03 мм И ТЯ сИ 


Шероховатость Ка= 0,63 мкм 
Способ установки: на оправке с копиром 
1. Неполное штучное время 


Е Длина panyo Толщина детали ta, мм, до 
= | криволиней- М 
5 | ной поверх- | "2 соработ 5 10 16 22 30 40 
3 ности La ку, П, мм, 
о! к до 
= ми, до Неполное штучное время ии, МИН 
| | 0,15 PEA: р Я ее 
2 30 0,30 3,0| 3,4 | 3,9| 4,5 
За 0,50 Зое ФА ола 
4 0,20 3,0 |. 3,41! 3,91 4,5 
5 63 0,40 19:51 8.94 4,81 958 
30% 0,60 4,4: 26,0 | 5, 6,5 
7 0,30 4,831 4,9 | 5,6 | 6,4 
9 90 | 0,50 АО": 5,6 |" 69 1 12 
9 | 0,70 6,0 | 6,8 | 77 | 9,0 
10 0,50 494 5,6 64! -7.5 
11 120 0,50 5:64 6411756. 8,5 
12 0,70 тъ УВ БА СО О 0,2 
18 0,30 56 | 6,4 1. 7,648 ,8 
14. 160 0,50 6,6'| 7,51 3,81 10,3 
15 0,70 8,4 | 9,4 | 10,9 | 12,6 
16 0,30 6.7 | 18,3 ИУ | АП, 2 
17 200 0,50 8,6 | 9,9 | 11,2 | 12,6 
18 0,70 954 1.64 13.11 1950 
19 0,40 8,0| 9,9 | 10,9 | 12,5 
20 250 0,60 10,3 | 11,8 | 13,6 | 15,7 
21 _0,80 12,2 | 14,0 [16,2 (18,8 
22 0,40 | | 10,0] | ,5 | 13,3 | 15,4 
23 315 0,60 19:77 14,6. | 12: O |,19,7 
24 0,80 15,2 | 17,4 | 20,2 | 23,5 
Индекс ү, | а | б В | г 


II. Поправочные коэффициенты в зависимости от: 


1 Группы обрабатъваемости материала (см. карту 92). 
2. Партии деталей (см. карту 3). 
3 Условий выполнения работы (см. карту 92). 


III. Подготовительно-заключительное время брать по карте 68. 
ІУ. Время на установку и снятие детали брать по карте 69. 


18 Зак. 213 273 


ШЛИФОВАНИЕ 


| Мелкосерииное 
CERB TaN aah т 
ПО КОПИРУ ПЕРИФЕРИЕЙ ки 
ПРОФИЛИРОВАННОГО Плоскошлифо- 
КРУГА вальные станки 


Точность +0,02 — +0,03 мм 


Шероховатость Ка-=0,63 мкм дара 100 


Способ установки: на оправке с копиром 4 
1. Неполное штучное время 


Длина криволинейной поверхности La, мм, до 


© ) 

5 = S ё 
ва | 63 | 80 | 100 | 125 | 160 | 200 | 250 | 
Е rM оро 5 а. 

о = | РО = 

= а Е Ве: | 

о: ааа. Неполное штучное время на поверхность 
= | = {н.й, МИН 

1 0,971 2,2 | 2,5 | 3,2 | 3810461 5.81 7,21 8.9 

2 10 Об а а 1-2,8 | ВАЊА АЭ О 77 в | 9,7 

3 | О рО 3,2 | 8,1 | 4.556 би 8.4 |. 10,8 

| | о А 3 
4 | Зоо 3,2 | 8,8 124,6 ЖОРА и 8,8. | 10,9 


03 
5 200 БО ВИЗ 8 | АД 5 побожан неон 9 8 1912 
0713.3|4,0 | 4,9. | 6,01: 7.4 | 00 | 11,2 | 13,8 


7 081 2:91 3,6 14:31 51 ОЗ 95 | 118 

8 ЗО 70,52 3,31 Ато 14 63) БОЕВ би 10.6 | 13.0 

9 0,7 | 8:74 5.41] 6.4 тази зоне | 121." 1457 

10. 0.34 3,294 411 БЗ Зо ти 11,7 [17% 

11 40.10.5441 1541 6,4 |-37 78 ОШ ИА | 18,4| ТОЗ 

12 0 | 5,37 б 9 a 3,9 1116,7 [2006 
Индекс. | а | б | В | г | Д | е | ж | 3 


П. Поправочные коэффициенты в зависимости от: 


1. Группы обрабатываемости материала (см. карту 92). 

2. Партии деталей (см. карту 3). 

3. Условий выполнения работы (см. карту 92). 

ПТ. Подготовительно-заключительное время брать по карте 68. 

IV. Время на установку и снятие детали брать по карте 69. 
Примечание. Вогнутые участки профиля детали могут быть 06- 


работаны при условии, если радиус кривизны вогнутой кривой профиля 
больше радиуса шлифовального. 
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ШЛИФОВАНИЕ 


КРИВОЛИНЕЙНЫХ Мелкосерийное 
ПОВЕРХНОСТЕЙ производство 
ПО КОПИРУ ТОРЦОМ | 
ПРОФИЛИРОВАННОГО Плоскошлифо- 
КРУГА вальные станки 


Точность +0,02 — +0,03 мм 


_Шероховатость Ва-- 0,63 мкм Карта 401 


9 Способ установки: на оправке с копиром 


І. Неполное штучное время 


= Толщин ли ta, мм, 
у = | ЛИС Припуск Y AASA Шолшинатдегали да. MM долу 
Г © Радар на обработ-| 5 | 10 | 16 | 22 | зо | «0 
т ности La, ку Каш Неполное штучное время на поверх- 
2 мм, до А НОСТЬ Їн.ш, МИН 
1 0,15 2,8 ус , А059 
2 30 0,30 32 2, у 546. 65 
3 0,50 4,014 ЖЛ 9 
4 0,20 3,2 5,6 | 6,6 
5 63 0,40 3,8 6.2 79 
6 0,60 4,8 8,1 9,5 
7 0,30 4,8 Ура 95 
8 90 0,50 5,6 о ЕО 
9 0,70 6,7 11,8 | 14,0 
10 | 0,30 5,4 9,8 | 11,7 
11 120 0,50 682 12,4 1 15,1 
12 0,70 7,9 15,0 18,0 
13 0,30 652 12,4 | 16,4 
14 160 0,50 7.3 14,7 | 18,5 
15 0,70 9,3 186. 1522517 
16 0,30 7,4 15,0 | 18,0 
177 200 0,50 9,5 17,4 | 20,2 
18 0,70 12,5 21 25,0 
19 0,50 9,3 ү әш 216 
20 250 0,70 11,9 MT. V202 
$ 21 0,90 14,2 252 302 
22 0,50 11,6 22:92 162667 
23 315 0,70 14,7 27,8 | 33,4 
Ж 24 |. 0,90 17,6 30,0 139,2 
а! ы—5жьББтБз—8бжззб&—фф [ Зета БЕТИНГИ ТАЗ ЕП ЖЕТИНЕ ат 
Индекс | а Д | е 


11. Поправочные коэффициенты в зависимости от: 


1. Группы обрабатываемости материала (см. карту 92). 
9, Партии деталей (см. карту 3). 
3. Условий выполнения работы (см. карту 92). 


ИЕ. Подготовительно-заключительное время брать по карте 68. 
IV. Время на установку и снятие детали брать по карте 69. 
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ШЛИФОВАНИЕ СЛОЖНЫХ ‚| Мелкосерийное 


ПРОФИЛЕЙ ПЕРИФЕРИЕЙ _ производство | 
ПРОФИЛИРОВАННОГО ( 
КРУГА | Плоскошлифо- 
А И Оз | _вальные станки 
очность -+0,02 — + мм | км 
Шероховатость Ва--0,63 мкм ТО Карта 109, 
КМ ЖУ ДК НАЯ А ДА | 
Способ установки: в тисках, на магнитной плите или в при- 


способлении 
| |. Неполное штучное время 


Периметр профиля в торцовом сечении, мм, до 


ир? 
Е ВЕ „Е 10 || 20. 4 30 | 40 | 50 | 63 | 80 | 100 
7 чоо еко © 
© п > {үе = 
АЕ С. ве Неполное штучное время на поверхность 
2А Еа ро (или, МИН 
РАИ ИТА E А ДАЛИ И НОСА Е шел уды э ы ишы кылша 
| 03 т | 261 ВО 3 a ате | А 150 | 5548 
2 25 0,5 ДОМЕ Р. 3,6 | 4,1 447 | 15:47. 6.1 6,9 
З 0,7 32 | ЗВАН 5 О 5,8 | бур]! 1020809 
Ир КД ИРЦИ ДЕ ШТУ К 7 ОВИ ЫА ЈА МЕ ОДЕ ДАЛ ПШЕНИЦА н з = 
4 03 4907. |, 39 аи ву 51 БИТ ЦЕНЕ 
5 40 0,5 398,8] 4849156 Т6 роб ОКУ 
6 07 „9 {48.81 5711641 7,0| 77,9 | 18:9 
д 
7 0,3 3259 [ 8,8 | 4.31 14,8115, 4 | .6,0 | 68 ИЛО 
8 63 0,5 4101146 | 5362: 9416: | 7,3 рева И ӘН 
9 0,7 4191: 5,8 | бб от 4182 923 10,81) #25 0 


О 


0 | 0,5 | 14,9 | 5,6 | 6,370 | 07,8 |“ в,6:119,8 11250 
11° оо 10,7. | 6,1] 7,0 | В, чо 10,0 | 11,3 |1729 1458 
12 0,9 | 7,1] 8,1 | 9,2 | 10,2 | 11,4 | 13,1 | 15,0 | 17,7 
а Жанс кар Шы ү л ыры иу 1 
13 0,5 | 6,0| 6,9| 7,8| 8,6| 9,7 | 10,6 | 12,0 | 14,5 
147 || 120 | 0.7 | 74| 8,5 | 9,7 | 10,8 12,1 | 13,6 | 15,5 1198 
15 0,9 | 8,8 | 10,5 | 11,2 | 13,0 | 14,5 | 16,3 | 18,6 | 21,4 
16 | 0,5 | 7,4 | 8,4 | 9,8. | 10,9 | 12,3 | 13,5 | 15,9 | 18,0 
и | 15 | 97 | 9,2 | 10,5 | 12,0 | 13,4 | 14,8 | 16,6 | 18,5 | 21,8 
18 1,0 | 11,0 | 12,6 | 14,4 | 16,2 | 18,1 | 20,4 | 22,4 | 26,2 
19 1,3 | 13,1 | 15,6 | 17,8 | 19,9 | 22,4 | 24,4 | 27,8 | 32,4 
Иако а О вија лек Пелин бе кен 


ШЛИФОВАНИЕ СЛОЖНЫХ Мелкосерийное производство 


ПРОФИЛЕЙ ПЕРИФЕРИЕЙ 
ПРОФИЛИРОВАННОГО КРУГА Плоскошлифовальные станки 

Точность +0,02 — +0,03 мм г 

Шероховатость Ка --0,63 мкм 


И ааа 


Карта 102, лист 2 


3 1. Неполное штучное время | 
Ет Периметр профиля в торцовом сечении, мм, до 
М g | ВЕ = 4 ш 10 | 20 30 40 50 63 80 | 100 
К с 5 є >. Q 
а |Биж Ес F 
Е Б б. ае = еполное штучное время на поверхность 
= пе цев | Пи ў 
20 ‚0.5 8,9 | 10,1 | 11,4 12,7 14,0 | 15,5 | 17,3 | 19,5 
21 200 077 | 1088 12.2 | аб О 16,5 | 18,7 | 21,6 | 25,7 
22 1,0 | 13,7 | 15,1 18,6 | 22,9 | 20,3 | 22,9 26,5 | 31,3 
28 1,3 | 16,1 | 18,5 | 21,0 | 23,4 | 25,1 | 28,5 | 33,0 | 87,0 
„ДЕН ДАРА ДИ ИК ИЕ РАВНА e с ү СВОИ ЕЕ 
Индекс а б В г д е | ж 3 
Поправочные коэффициенты K нормам неполного штучного времени 
„в зависимости от количества элементов профиля 
с 2 | Зи A | 5...6 
Козффициент 
; м АНИ 


И. Поправочные коэффициенты в зависимости от: 


1. Группы обрабатываемости материала (см. карту 92). 

2. Партии деталей (см. карту 3). 

3. Условий выполнения работы (см. карту 92). | 

ПШ. Подготовительно-заключительное время брать по карте 68. | 
ТУ. Время на установку и снятие детали брать по карте 69: 
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ШЛИФОВАНИЕ ВЫПУКЛЫХ 


Мелкосерийное 
И ВОГНУТЫХ, РАДИУСНЫХ 
ПОВЕРХНОСТЕЙ производство 
ПЕРИФЕРИЕЙ УД Нара а страда 
ПРОФИЛИРОВАННОГО · Плоскошлифо- 
КРУГА | вальные станки 
Точность +0,02 — +0,03 мм | Карта 103 


Шероховатость Ва=0,63 мкм ` 


Способ установки: на магнитной плите в синусных или специ- 
альных приспособлениях 


1. Неполное штучное время 


Длина дуги радиусной поверхности, L, мм, до 


= s sE | 
= = й 10 | 20 30 40 | 50 | 63. |. 30: T00 
8 ана 289 
= = = = С = 
= | ВЕ се Неполное штучное время на поверхность 
ки. == = = © = КҮ, МИН 
E шл. и а ыны ДӨ: Пя ул а ја у у л КАША 
1 ОВ од ОБА ИВА НИЗ И 3,43] Д Дел ДЕНА 
2 ЭО 2:61 2 Зат 4114 | 4 91. 516 
SE с ан О коло) ЗООС | лав | 5,3 О 
4 0,80 245 | "2,8 зо зо 3.811 о 481658 
5 101 05 8:07 зЗ ВЕ ао р ТА 6 БО" БУСА 
6 О Ти] 4 РБ, 01 5, 4 5,94 6,7! в 
7 ОЗ ро ОН „АШ УУ В иа лат а, 48 ра ОМ 
8 6810585 41 ма Би A Бзр 5,8 | Нела оде 
9 ораз 481 ЕВА БӨЛ 6 Б 728. | тад ата 
10 0,5 17401" 4,8 МВ 5174 Г 67 а 
11 90 0,7.|:4,01 5.4 16:01:65 61 7.2 от воа оО 
12i 0,97 5,9) 6,6| 7,3 | "8,0 | 8,6 | 9,3 110.7 121 
13 ОББ ар 5,7 ГО бб еи Уол | Вл Кот 
1497] 120 071 е Боба Е вит | ТО ОО 
15 0:9 б;т т.а во 8,6 19.7 | ЛО 2 | туза 
16 | 0:5 1 5411624 био | от тоа ШО 
17 | |60 ОТ 6.9 7,7 ако ОЧ ОЛ ТОА 
18 №0 | 344. 0:3. 12 1252: 1 12:91 14.7165 
_ 19 1,8 | 10,0 11,1 | 12,21 18,2 | 14,3 | 15,7 | 17,5 | 19,6. 
204 О. Зет 7,8985 S2 |, ТО В TS 12,8 
21 | 200 О ТО ВА ОИ |7199. Зе 
22 104: 9.21 10,2.114, 8231 13:31 14 6161985 
23 1,3, [211,21 19,31 13,6 | 44 71 16.01 17.5 119.6 | 2270 


е 
~ 
~ 
~ 
~ 
~ 
~ 
~ 
~ ~ 
| 


Индекс ПР ИНКА БА АРОНА Р |“ 
П. Поправочные коэффициенты в зависимости от: 

1. Группы обрабатываемости материала (см. карту 92). 

2. Партии деталей (см. карту 3). 

3. Условий выполнения работы (см. карту 92). 

ПТ. Подготовительно-заключительное время брать по карте 68. 

ГУ. Время на установку и снятие детали брать по карте 69. 

Примечание. При одновременной обработке нескольких деталей, 
устанавливаемых друг за другом по ходу стола, нормы времени делить 
на количество обрабатываемых деталей. | 
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Ф 
= 
© TS © > | ој очі 
за <= 5 о т 
а: о А х, я = е < Ca е ~ ~ ~ 
= 5 338 &- 2 3 — © <# = ~ из «ғо ‘О ъс кз Соо с = ү. 
ЕЕЕ ; BETET TR а 
оа озо Е “| © З ри: ее һо | 7o00 ~ са с oNN = 
е < Зоя = ме об = NEN NN NoD + со «над « 1е- а = ес о ^ 
Чч Sajen] = = << ид «оо ON со моо =i 
д 2 ssx а Е 5 яны ----- ка 
<E со ~ «| ~ = = '| nt] maj ооо 
5 а | 2Е| 55] чај лы | 699 сою | ase | чо 
2: = са со со со хе со = сене SOE ова Ко 
5 5 па + ++ мо о ~ «о ~ са, - 
| A 5: рас О 
= 
СЕКРЕТИ де оча | een | соч) 959 | 558] 25|. 
ма ХУ = жЕ = т ысын си оре со со хр со + < тиз мо со со га 
= а ава а Чела саана | Е 
< = | Ес Ф 
| ? Е | е © оо} пето | абсо | (оос. чой чо | а |: 
~ © © |= = -N| єс мая єч сч со с со со у E о КО За ок“ 
+ со со < < 
k С сп а Е S КЫСЫ ЖЫ аз ио 
Уд = = © а»: | ФФ Фес со из су ~ — <= > оо со о соо : 
= 5 к = ттс сү сч со NN со со че заа ева с 
2 T TAO : 
с = А зе e—a << я шт Е: 
не = ра та 
© а о б 
>< = Е Оо 5 Е 
а = = = о ODO ооо | | 
Сы? = ССО f 
4 = | a| а | ча 22] 355| 585 555 sgg | вез | 222 
о 2 с? ва as оо се| ге| еее ооо == е> ссе теза аи 
= => Ф о = с i = = >> СС © 
Кэ = > = во 
«< | % ЕТЕ Бс ДШИ: ЧЫН 
од с = = ; 
шаоо са о Чад: тие мали то 
ВЕРА | FEE 
© 
<<== 8 | о Базил | | се| R = = 
ах = 5 © ЕЕ => В $ (о © © = 
Е Е | = = 
| јр] 
Е ё ой Еа Ер. 
= = = = о ииписоп зм =N] со | шок сет > = СЧ со = 
5 хана ЕСЕ | Вы 


Е 27958 


ШЛИФОВАНИЕ УГЛОВЫХ Мелкосерийное производство 


КАНАВОК ПРОФИЛИРОВАННЫМ 
КРУГОМ Плоскошлифовальные станки 


Шероховатость Ва = 0,63 мкм 


Карта 104, лист 2 
ДУМА ПАКРАЦ ара ОНИ ари ОА ДАЛЕ ЛЕДЕ, ИЉА ЖА м УВА ЕЛА Ры ЯГО ЫШ: 


1. Неполное штучное время 


Периметр профиля канавки, мм, до 
а ЗЫМЫ РА иа ну ЕЕ E ВЕ Зан 


че | 
= Длина |, ВА 10 | 20 | 32 | 50 | 80 | 120 

= | шлифования П 

е а, мм до Уми; 

Е Д; , до H w 

о еполное штучное время на канавку 
г tn.m, МИН 

23 0,50 Ива 15,9| СЗТ ВО |“ 9:0 
24 125 0,70 6,5 Та 164 8,6! 9,6 | 10,0 
25 || МИ арми И ИВО ү 7,8 8,7 95 11025111511 1350 
26 0,50 6,2 6,8 1:2 8,1 9,2 | 10,4 
27 160 , 0,70. 7,5 8,2 8,8 9,9 | 12,0 | 13,6 
28 0,90 9,0 9,9 | 10,4 | 11,8 | 14,4 | 16,5 
29 0,50 Т, 7,8 8,5 9,4 | 10,6 | 12,1 
30 200 0,70 8,7 9,5 | 10,4 | 11,3 | 12,7 | 14,6 
31 0,90 10.5 | 1,41 12,41.13,5 715,8 | 157 
32 0,50 8,4 9,2 | 10,0 | 10,9 | 12,2 | 14,1 
33 250 0,70 10,1 | 11,0 | 12,3 | 12,9 | 13,6 | 15,7 
34 0,90 12,1 | 13,1 14,8 15,4 | 16,2 | 18,8 


П. Поправочные коэффициенты в зависимости от: 


1. Группы обрабатываемости материала (см. кару 92): 
А Партии деталей (см. карту 8). 
. Условий выполнения работы. (см. карту 92). 


п Подготовительно-заключительное время брать по карте 68. 
IV. Время на установку и снятие детали брать по карте 69. 


Примечание. При шлифовании канавок в расчет принят угол 
a == 55—65°. Для канавок с углом 0<<55° нормы времени умножить на KO- 
эффициент 1,5, а с углом а:>65•— на коэффициент 0,95. Канавки с yr- 
лом а:> 90° следует обрабатывать непрофилированным кругом с примене- 
нием синусных приспособлений. При одновременной обработке несколь- 
ких деталей, устанавливаемых друг за другом по ходу стола, нормы вре- 
мени следует делить на количество обрабатываемых деталей. 
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Индекс М 


Мелкосерийное | 


ШЛИФОВАНИЕ ПАЗОВ 


С РАДИУСАМИ производство 
ПЕРИФЕРИЕЙ 
ПРОФИЛИРОВАННОГО Плоскошлифо- 
КРУГА _вальные станки 
ү, | Карта 105, 
Шероховатость Ва = 0,63 мкм R 


Способ установки: B тисках, на магнитной плите или на столе 
станка | 
1. Неполное штучное время 


Глубина паза t, мм, до 


На П П | 
= Дана ирина НА Senao, 5 | 10 16 | 25 40 
mM Л, з , 7 
е мм, до до к) МИ па не лот a 
{4 Д Неполное штучное время 
= на паз їнш, МИН 
1 Н 5 0,5 2,9 3,6 -- | = эз 
АЛЫН 12,5 СЕЛА Нана тури г. 
2 10 0,5 2.5 2,9 WA ри А А0, 
З 0,7 Пе 3,4 452 | О АБИ 
За Бин |. ОРИЗ 4.5 | пи 229) АТ 
5 10 0,5 29 3,4 | 4,2 БУОЛ Ө 
6 20 0,7 3,6. 4,2 519 6,0 7.6 
7 0,5 2:8 28 3,414 4,1 4,9 
8 20 0,7 278 Эа 4,1 4,9 | 5,8 
9 1,0 3,4 4,2 5,0 6,1 7.3 
10 5 0,5 4,4 5,4 — ~ — 
11 10 0,5 3,4 4,2 БОО 7,4 
12 50) 0,7 4,4 БЩ 63 | 7351291 
ETS | 0,5 о ВАЗА | 44-7] 5101159 
14 20 0,7 3,4 4,1 5,0: | 35.94 710 
15 | 1,0 4,2 5,0 54 Т КААЛ 
16 5 0,5 5,3 6.5 — | тон ае 
17 10 0,5 4,1 5,9 6,1 | То (47819 
_ 18 80 ` 0,7 5,3 6,2 7,6 | 90 11,0 
19 0,5 ЗАА ТБО ое ФОНА 
20 20 0,7 4,1 5,0 6,0 ТЫ] 8,5 
21 10 540 6,1 1,4 18.91 10,5 
Индекс а | б B r д 


ШЛИФОВАНИЕ ПАЗОВ ‚ | Мелкосерийное производство 
С РАДИУСОМ ПЕРИФЕРИЕЙ 


ПРОФИЛИРОВАННОГО КРУГА Плоскошлифовальные станки 
Шероховатость Ка = 0,63 мкм 


Карта 105, лист 2 
А, ТО а о мы сл еск йшй сї ‚лы =. 
І. Неполное штучное время 


Глубина паза 1, мм, до 


5 

z Длина | Ширина ГЕ 5 10 16 95 40 
= L B на обработ- 

= | паза 1.2, |-- В, мм, П 

© ДИ, ку ‚ ММ, 

= | мм, до до до 

о, | Неполное штучное время 
©! 


| на паз tau, МИН 


99 5 0,5 6,4 7,8 — = үз 
93 б 0.5 А БОВЕ Таоа АБА) 10.2 
94 195 ОАЕ Ц е6 
95 05 о пати ето ва 
26 | 20 07 И во лев 
57 ү 10 ИВ то ВВ атол 21 
28 5 0,5 7.8 9.4 | НА 
29 7 0 ед е ОД она КЫ: 
30 160 07 то | 82 | 101 | 120 | 14,6 
3] 0,5 о м 
30 20 07 БА ТЕ Ы 
33 |. Ki 67 | зо | 98| 18 | 13,9 
34 Ину. 0.5 9,3 111,3 — |= |2 
35 0,5 без КК ока | та оза 
36 200. 10 07 ври 294 | 116 | 13,841716,8 
37 05 а бз T ТО 
38 90 07 63 | 77 | 92 | по | 12,9 
39 10 7'8 | 9,4 | 12 | 135 | 16,1 


Индекс | а | б | В | G |: 
11. Поправочные коэффициенты в зависимости от: 


1. Группы обрабатъваемости материала (см. карту 92). 
2. Партии деталей (см. карту 3). | 
3. Условий выполнения работы (см. карту 92). 


ИТ. Подготовительно-заключительное время брать по карте 68. 
ГУ. Время на установку и снятие детали брать по карте 69. 


Примечание. При одновременной обработке нескольких деталей, 
устанавливаемых друг за другом по ходу стола, нормы времени делить 
на количество обрабатываемых деталей. 
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<} 


ч 


Б гету а га ста _-_____-__ ~ 


Мелкосерийное 
производство 
ШЛИФОВАНИЕ ФАСОК 
ПРОФИЛИРОВАННЫМ 
ШЛИФОВАЛЬНЫМ КРУГОМ 


Шероховатость Ка = 0,63 мкм 


ER 


Плоскошлифо- 
вальные станки 


Карта 106 


Способ установки: на магнитной плите, в тисках или на сто- 
ле станка | 
| І. Неполное штучное время 


= Длина фаски L, мм, до 

= ~ 

с н А 

о | ЕЕ 92 40 50 100 160 | 220 | 300 1400 | 500 | 630 
Ж Ө 5 Неполное штучнос время на фаску ши, мин 


1 057 10, ВОО ИЗИ 67200 лао 8 о е бе ШЕЛ! 
2 ол Зеления УШ 820 пио А бо Око 


ж 


Индекс а 


11. Поправочные коэффициенты в зависимости от: 


4. Группы обрабатываемости материала (см. карту 92). 
2. Партин деталей (см. карту 3). | 
3. Условић выполнения работы (см. карту 92). 


ПТ. Подготовительно-заключительное время брать по карте 68. 
ТУ. Время на установку и снятие детали брать по карте 69. 


to 
ОЭ 
с 


\ 


| 


5.3.2. Круглошлифовальные и резьбошлифовальные станки 


Мелкосерийное 


ШЛИФОВАНИЕ производство 
КРИВОЛИНЕЙНЫХ ДД В Е ЕРИ АРОН 
ПОВЕРХНОСТЕЙ Круглошлифо- 
ПО КОПИРУ ПЕРИФЕРИЕЙ вальные и резь- 
НЕПРОФИЛИРОВАННОГО бошлифовальные 
КРУГА станки 
Точность 6 квалитет р | 
Шероховатость Ка = 0,63 мкм | тр Карта 107 


Способ установки: в приспособлении с копиром 
1. Неполное штучное время 


МЕШ д ге Периметр контура, мм, до 
ЕМ о КЫС ) 
© чан Вн 50 63 80 100 | 125 160 | 200 | 250 
= с. с с 
со: < D = а. а Е 
© ка ЕКЕ Неполное штучное время на контур Таш, МИН 
1 А ОЗ МБ А ЫЫ ЗВ N S Ae 252164 
| | 
2 ОЭ ООО аА ЮУ код А 5 ИИ ов 
3 ый 0311 191 284 Аа а 4074 86, 1 | 75 
4 0,5 |1,2,3 2,8 | 8,5 |4,8 55,3 176,6. 8,2 | 10.2 
5 у Оз оо ок Не Зона о А БИ ВОИ ВИА 
6 | 0,981: 2:4. 8:84 8491 49 15, 71 7,0 8,6 110,5 
И К) 0342, 53, 8 1240 АТА 5,87 [79727] 8,614: 1055 
8 10,5 1:8,2 4,014 14,7 | 9,8 | ТАД 87 | 196 Т8 
Индекс а б в | r | Д е ж 3 


П. Поправочные коэффициенты в зависимости от: 


1. Группы обрабатываемости материала (см. карту 92). 

2. Партии деталей (см. карту 3). 

3. Условий выполнения работы (см. карту 92). 

ИТ. Подготовительно-заключительное время брать по карте 557 
ГУ. Время на установку и снятие детали брать по карте 06. 
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ШЛИФОВАНИЕ Мелкосерийное 
КРИВОЛИНЕЙНЫХ и производство 
ПОВЕРХНОСТЕЙ | 
ПО КОПИРУ ПЕРИФЕРИЕЙ | ИА дара 
ПРОФИЛИРОВАННОГО =(, | вальные и peso- 
КРУГА | ‚ бошлифовальные 


| станки 
· Точность 6 квалитет 


4 Шероховатость Ка = 0,63 мкм а 5 | 


= Tao ntin 


Kapra 108 


----- 


aaa тента 


| : 
Способ установки: в приспособлении с копиром 


ђ 1. Неполное штучное время | 
ВОР Лр АН ДОГУ аи T ЗА ЕД А ЧНО АИА Ал ЦС 


z д се Периметр контура, мм, до 

= с; 3 = > и 

S [ЕЕЕ RSZ 50 | 63 | во | 100 | 125 | 160 | 200 | 250 

и. = > = Е | 

~ |НЯЗ| Е ва| Неполное штучное время на контур ћеш, МИН 

Деба вор За ае 3 о о ове 
10 


? 


2 Шот 2 БШ 4,0 БОБ о ЛТ пој 


Оза #2 О ото ЗО ат АББОС | 720 | 967 
0:51 258 9,8] 14 51 5961 Ито лат NORO 


5 ОЗ аА ЗОИ З 4,015 9165161 10,1 
Оол 29 А9, 1 5881 ба рео Клоо 1285 


тужу пики от астра ———_—А——————/„—/:Ч—————— ОАЕ ЕСИ ЕССЕ 


7 0,3: р 4:01 а ви Бот Өр 
40 
8 (055 1.7979 А2520 6,1 738 О УВ Эт 
М Индекс | а | б | В Г j | ` е ж | 3 


| | П. Поправочные коэффициенты в зависимости от: . 
1. Группы обрабатываемости материала (см. карту 92). 
2. Партии деталей (см. карту 3). _ 
3. Условий выполнения работы (см. карту 92). 
ИТ. Подготовительно-заключительное время брать по карте 55. 
ГУ. Время на установку и снятие детали брать по карте 56. 
Примечание. Вогнутые радиусные участки профиля детали MO- 


гут быть обработаны при условии, если радиус кривизны вогнутой кривой 
в каждой точке профиля больше радиуса шлифовального круга. 
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ШЛИФОВАНИЕ ВЫПУКЛЫХ | . Мелкосерийное 


И ВОГНУТЫХ РАДИУСНЫХ 4 производство 
ПОВЕРХНОСТЕЙ 
ПЕРИФЕРИЕЙ Круглошлифо- 
ПРОФИЛИРОВАННОГО вальные и резо- 
КРУГА бошлифовальные 
станки 
Точность 6 квалитет _ ~ -- 
_Шероховатость Ва = 0,63 мкм Карта 109 


Способ установки: в центрах или в патроне 


1. Неполное штучнсе время 


И ИН a a aa a 


Длина дуги L, мм, до 


a 
=, апше |, 
= [ех (ме | 10 |115 | 20 | 25 | 32 | 40 50 | 63 
сд © т © коте 
ова Еа 
он ноя Е Неполное штучное время на пове хность 1 МИН 
2 Неа 2 | СЕ ДЕ ! ПОЈ ре; 2 р: н.ш, 
| | зе | 053 | а | 15 | ав | 2,1 | 2, 2,8 31 
кад", | 0,5 1,8. 1,5. Ё KA _2,1 2,4 #2 8. 28.1. 3,6 _ 
иа | 0.3: | 1.2 | та раб то | оо тов | 29 | 3.4 
4 А аб ОИ 210 1 сдоби 
Тар, | 0,3 | Теа ү,5 | пе за 1а | 2в | 31 136 
6 ОБО о о АЕ ВОТ она У о 
7 | БАШ. | Б | 1,8: | 2 1 19.4 | 28 | 3,1 | 3,6 [ 
8 Вы АЛАЛ ОЛЕН ОА Шыл: 4,9 
9 бз йт] зо 9,3 | И Е 
10 63 ОЕ оО ОБЩА О ЕРЕ, 3.44107 4,5 |.5,4 
11 О КОЗ ДОО 28 | за 3.83144 О [15,9% 


[2 03 | то оо | 2,5 | 9,9 | 3.4 зіва рзи 
та е во | 05 оао 3:01 35 | 41 |:4,6 | 5.2 | 6,0 


14 и бери ово 3,4 4,0 4,7 Би бо те о 
15 ПИПИНА оса о К Ва в 15.5 
16 100 0,5 25 реда зор Ват 4:9 5,0 5272116,0) 
ЕТ KONT 3,0 SINE О E A КО | Od 7,1 | 8,0 
Индекс а | (оди В г Д е ж 3 


II. Поправочные коэффициенты B зависимости от: 


1. Группы обрабатываемости материала (см. карту 92). 

о "Партии деталей (см. карту 3). 

3. Условий выполнения работы (см. карту 92). 

ПТ. Подготовительно-заключительное время брать по карте 55. 
ІУ. Время на установку и снятие детали брать по карте 56. 
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| Мелкосерийное 


ШЛИФОВАНИЕ УГЛОВЫХ · "120 производство 
- КАНАВОК ПЕРИФЕРИЕЙ ка 
ПРОФИЛИРОВАННОГО мо 
КРУГА PAE р 
Точность 6 квалитет а дела И ои 
Шероховатость Ва == 0,63 мкм | Карта 110, 
А : ЛИСТІ 


к А. аа 


Способ установки: в центрах с хомутиком или в патроне 
! І. Неполное штучное время 


Глубина канавки |, мм, до 


= Диаметр П. У тъ: Я Рав с 
с | шиот о: Тото то МОО | о 
= вания то ОП | 
© Оу мм и а па 
= Аек ММ, ДО 
да, до ; Неполное штучпое время на канавку 
г: Unu, МИН 
1 ОЗ 0,6 = гє L к па — 
9 18 0.50: “+0 7 ШКОК ЕКЕ г” р 
3 13 0,50 0,9 три: А пуч ат ла трае 
4 0:15 07.11.109 - = =. 2 En 
5 2 Онон г КЕК | КЫ ба си пи с Күз 
б ИИБ Дъ РОН УЛ ЛУ КАТ АӨ ТОЛЛО ан фа. 
акт ЗЕ БШ ЖШШЕ НИ. E OT E шшр ДЫ И ИЕ Н 
17 0:45 0,9 Ш 129 — — са та 
8 32. ВАМ и о ПН ДЕЕ ЕКИ АЕ, ин 
9 · 0,50 1.2 о 1,8 — а 1 а 
р ЧЕРВЕНО 7 70А ИИС Ты ПЕ КЫЛУ 
д 10 0,15 171 1.3 1,5 [9 фа м ФЕ 
11 40 0,30 РАНИ ыры 7220 ЕА PENS APE 
у 12 ООО ЛИ НА б Ра оо 4 ЕЕ = ЖЕМ 
о и е о 
13 О тоо УЛЫ е N E 
14 50 би ари йун Каб я 
15 0,50 1:6 БОГ ИЖ затова = == 
Индекс | а | б | В | Г | Д | е | ж 


Мелкосерийное производство 


ШЛИФОВАНИЕ УГЛОВЫХ 
КАНАВОК ПЕРИФЕРИЕЙ | 
ПРОФИЛИРОВАННОГО КРУГА Круглошлифовальные 


и резьбошлифовальные станки 
Точность 6 квалитет | 
Шероховатость Ва == 0,63 мкм 


| Карта 110, лист 2 
И Ж МЕН ПРИ А7 т ыз ылыш ИАА 


1. Неполное штучное время 


Глубина канавки 1, мм, до 


= | Диаметр | ү рр 
5 | шлифо СКИ з | Бл. аз | ТОО РОК 125 
© БМА, метр, ди, 
R до мура Неполное шие время на канавку 
< Т ер мин КМ ЧАТЫШ МИН 
16 | 0,15 ‚3 2,5 — | — 
17 65 0.30 15 ром ЧЫ 
18 0.50 Вас БИ 
( 

19 0,30 3.51.4011 4,8 
90 80 0.50 Дл 47 15,5 
21 ото оа О зла зоо ИШ 552 рее 
99 0801158 | 91. | 2,5 38 | 42 | 4,9 | о» | 1» | за | ва | за [ае [42 |] 
93 100 0,50 | 2,3 | 2,4 | 2,9 | 3,6 | 4,3 | 5,1 | 6,0 | 
24 070". 1:26 | з0 | з6 | 44 115,2. 1116,0 Ди 

Индекс а б в г Д е ж 


Поправочные коэффициенты в зависимости от значения угла 0, 
Угол а, град. | 60 90 120 | 
ооо 
Козффициент | 1,25 | 1,10 |1,00 0,90 | 0.80 
| 
Il. Поправочные коэффициенты в зависимости от: 


1. Группы обрабатываемости материала (см. карту 92). 
я Партии деталей (см. карту 3). 
‚ Условий выполнения работы (см. карту 92). 


І. Подготовительно-заключительное время брать по карте 55. 
IV. Время на установку и снятие детали брать по карте об. 
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са Фар ор оосу се| оосо > мо на 
о 52 | ~ ~ ~ ~ ~ ~ ~ ~ ~ ~ ~ ~ ~ ~ ~ ~ ~ ~ “ 
бо зо = № LIJ SS] sx еј ке ооо аи 
ЗЕ Жаз рд = |а an © вее ве пар алоја | а 
о Заза = © Е | || | ше! зе се| sol ~ | св іо со осо) 7 
ааа тон са о = = ш с=т ————— 
оа| 9598: = Е гыз шер во ве в FN оош сс ч |Ә) с 
од S БЕ с. ~ со е. ~ > ~ ~ ~ ~ ~ ~ ~ ~ ~ ~ ~ ~ ~ ~ ~ ~ ~ 
= 
ма Мери S = со сүс? | со ~ | ка| чао мәке | ФС О со ~ С» == јео © со 
ге ез с аа = ее о Фа ня се үче з осо 
Е © < (<=) д ~ ~ ~ ~ ~ о ~ ~ ~ .~ ~ ~ ~ ~ ~ ~ ~ ~ ~ ~ ~ ~ 
= “ее 3 мо = с | с3 03 | со ~ | со ~ | чо | со) юг КО ге Оз |~ 00 == xX 
Е |. 
Ф © == = ш ОС) МОМ] Ф 6400 | со со >] че ще со <е с ја сл Ж 
5 ав. СЕ | счсч| счсо| сасо | со со = со < из | +" м$ |из < ~ һомо 
де ЗЕ ОА ЕВИЯ ЛЕЕ n ни ВИ 
~ 3 х А z g а| се| чо соо») ос сосо| N= (~ | Ос ОФФО У 
ЕБЕ о | в с] се| счеЦ стз | сїсо | ст от | со (тою (о 
лег |а #8 Е Геза ө чаю о ера ста е 
АЕ во ща |н |--| о ча мар суса | 6102] со 2 сё мо |+ ло со 
3 N ~ — ___- -- ___- 0 = 4 Е еее пение КТ N рии 
реша га е Е |= = © 25 жод Фе | ом 59) соо) мо = | 00 |0 лез а 
са => 9 2 cN = === — N ет сеч сте | стсо| сте јео со со + № 
А е. р о “узы РӘВЕШЕ зае зыл с Е СТАА жи 
Е z Е: св = т е 391 тој 1 00| = мо | соо мэ 790 100401 о 
= © = а». Е = = ЕЕ „с | NN) ANNIN со |счсо <Р 
5 бгз АНКЕ Дели 
а B = 
6 
ре Г Ека - = 
по {5м ~ = Ф Е pa ВН 
з са е с) м © Е 
Ж < = D друса = ан ЕГ ami оомо | сом | соло | соло | сомо | сомо | ооо со шу 
Зея қо | = = = =: ==) <=) се| зе ге ее ее зе геегезе 
ш Ышш вр | а а. © 2 
5 < © БН 5: 
аде яз | Е T 
n unom а 2 о тирани Е 
FEE А = Е ж ти. из 
ои 5 Зо © o = А е) 
десе Ее ===> |а|е в | 4 ае а з в в |: 
ыы Sajo 504 | = Е 
отне га |о дка " Е 
о ~ ~ = ЕЕ ПН А НЕННЕ T 
A © | со + | зо о | сос |о т СЧ 
SE = = нипнєои гү | TA таа оо ОА нек расна е Ка 
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3). 
бот (см. карту 92). 


атываемости материала (см. карту 92). 
(см. карту 


„ 


ртии деталей 
установку и снятие детали брать по карте 56. 


П. Поправочные коэффициенты в зависимости от: 
ИЕ. Подготовительно-заключительное время брать по карте 55. 


IV. Время на 


3. Условий выполнения ра 
` 19 Зак. 213 


1. Группы обраб 


2. Па 


Мелкосерийное 


ШЛИФОВАНИЕ ó 
ПРЯМОУГОЛЬНЫХ “ Pe Ное БОРЕ АШ 
КАНАВОК Е 
ПРОФИЛИРОВАННЫМ сз я ә руглошлифовальные 


и резьбошлифовальные 


КРУГОМ 
станки 


Точность 6 квалитет 


Шероховатость Ка = 0,63 мкм | Карта 112, лист 1 


Способ установки: в центрах или в патроне 
1, Неполное штучное время 


Глубина канавки |, мм, до 


~ 

НА Евр НЕ 

Е ер В | 5 | 8 | и 2 | 16 | 20| з 32 
5 |> а Еш — 

S ЕЕ: = Е Неполное штучное время на „время нар кана МОДИ tnu, МИН 

| ооа | аи S Ын 
2 ДИК, ШО РС РАНО АРАШ МЕН РА о 
Зое | 10 SIRAT ha нај ЫЕ 
4 [б^ |БОРО л ү пау E дон 
5 СОД БАШЛ: др НЕН ы) О ма а: 7. 2 
6 2 [1,3 [1,510 — ры. 
1 БД освен: | Зз СО аА ВИН | ди 
8. вооа ао ее 
91 д | 10 | 2,0 |22,3 12,7040 | – |-||- | = 
10 Флав а 9 95 Е ТИ е К e 
11 оО | ЗНА и ч, ен НАШЕ 
12 ПО. Мао ТБ В и ы з ке Ее 
13 5 | 3,0 | 3,4 ОУ К зо ад | во | пен ан И арии СОРИ АУЧЫ E 
14 ВО Зз ИОВ ЕА ПВ ее 
5 ш | 10125 | 2,9 | 3,4 | 59 | | — | ыы 
16 ооо ос зоо = Ее 
17 16 ОЕ УА ЗМ 
18 СОО ТСО АР А "| = Е 
19 ОДИ УА А ОЛОК СС ева о ен 
20 В ба пон АТОН ИС и жет Е С е 
21| 50 | 10 | 2,9 | 3,4 | 3,9 | 46153 | — |- | - | - 
22 МКА а ди Е ОЦ Оа поти у О = ИМАМЫ ен 
23 167 | ОРА. а а а З ЗВ АБА ан ада | 
94 20 9 97 9 З Бе Дедо 

Индекс | а | б | в Ж Д Г. ШЕЕ | 3 | и 
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ШЛИФОВАНИЕ ПРЯМОУГОЛЬНЫХ 


КАНАВОК ПРОФИЛИРОВАННЫМ 


КРУГОМ 
Точность 6 квалитет 


Шероховатость Ка = 0,63 мкм 


Круглошлифовальные 
и резьбошлифовальные станки 


Мелкосерийное производство 


Карта 112, лист 2 
И ш ыш а ш ЛИНЕ ыс. 


1. Неполное штучное время 


С Глубина канавки t, мм, до 

= 2 ‹ -------------------------------- 
= | за |S | 
СРЕ g е НО | 12 | 16 | 20 | 25 | 32 
x јез во 
со още а о | 
о | Ес 415 54 n 
= ва a са. 
= | озна Неполн о I у | 
> наз На еполное штучное время на канавку Тн.ш, МИН 
25 5 40114.87 | 5.51 6,8 751 Закас 
26 8 3,8 -| 4,3 | 5,0- | 5,8 ТАТА — 
27 63 10 КАЛАК О 6.1 то,4 602 ИД е = 
28 12 3,1 3,6 | 4,2 | 4,8 Е Он лс Фе 
29 16 о. 911 3,4 1 3,9 | 4,6 БЕЗУК Ба ъа = 
30 "РО Не ДЫ а О О У НИ | ај а | 

н И РУМЕ АДИ КОЊ к E е а. им 

31 5 5,0 | 5,7 | 6.64 7.5 8,61 9,9 | 11,41 18,1| — 
32 8 Або 6,9 7,8 | 9,4 | 10,8| 12,5| — 
38 80 10 1421481 5,5 169 7,412 8.5 | 9 8. Уд = 
34 таза В 6,9 О ДАО ы 
35 16 3,4 | 4,0 | 4,6 | 5,4 ОИ 8,21 9,454 — 
36 20 3,1 3,6 | 4,2 | 4,8 515 1 76,90 А 85 = 
К КОИ ЭЧ бъл ҖЫ АЕ ЕБЕР ЕЗИ ге ЕЗ р сез шш 
97 5 591 6.87.8 F 9,0 10,4 12,0 [13,8| 15,9| 18,3 
38 8 Sra 072 SA 52 9,5 | 11,0 | 12,6] 13,8| 16,8 
39 100 10 4:01, 5,7::6.6 197.6 8,8 | 10,2 | 11,7| 13,4| 15,5 
40 иа р: 4515260 И 0 8,0 | 9,2 | 10,6] 12,2| 14,1 
41 16 4,1 4,7 | 5,4 | 6,3 173 № 8.4 97 ТЕО 1256 
42 20 3,8 | 4,4 | 5,1 | 5,9 6;9 ОИ 1036 1253 

Индекс | a | б | В | T | Д е | Е) 3 | H 


П. Поправочные коэффициенты в зависимости от: 


1. Группы обрабатываемости материала (см. карту 92). 

2. Партии деталей (см. карту 3). 

3. Условий выполнения работы (см. карту 92). 

ПТ. Подготовительно-заключительное время брать по карте 55. 
ТУ. Время на установку и снятие детали брать по карте 56. 
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ШЛИФОВАНИЕ ПРЯМЫХ | | „| Мелкосерийное 


И НАКЛОННЫХ ТОРЦОВЫХ | _ © || производство 
ПОВЕРХНОСТЕЙ ТОРЦОМ о | 
| - | Круглошлифо- 
ПРОФИЛИРОВАННОГО 4 | ты ЕЕ 
“ И Г 


КРУГА | бошлифовальные 
Точность 6 квалитет станки | 
Шероховатость Ка == 0,63 мкм Карта 113 


=———— 


Способ установки: в центрах или в патроне 
1. Неполное штучное время 


Ширина а, мм, до, 


о Е 
е Цит 
т | 
г фен Пак | 10, | ду 18, | 247 | 30. [изе 42 4. 56 
0) 4 = о 2 © 
с Ва Е Е 
~ [S8 3| ©). Неполное штучное время Ha поверхность, 
= | ея Бо = н.ш, МИН 
1 0:15 н | Е ра, KA 67 Дүй ка ща 
2 20 0,3 122 -- — = ЕА ЕА ща 
о 0,5 1,5 | — — — — — — | — 
4 0,15 | 1,2 | 1,4 | — — = к Мүң, АВ: 
НИ ОМ А ОУ ИЕС ЕЕ Ж М БОА ЛАА ае 
ја бум оо О Е С ИОА а (ет Дъг | К а 
7 ОБ А УЗ И 46 — — — 
8: |: 40. || (0. 3 рл 1 А оо О А АН e E 
9 0,5 1.972 Ое — — = — 
10 Т5 Мо 0 г 2,2 — — = 
11 50 0,3 1,8 | 2,0 1221624 12.6 — = — 
12. 0:5.1:2,2:142,47:1:2.0 18.03.31 = —- — 
13 | КОДО 9158 202 В 5-1 2,8 — — 
14 63 0,3 2.02.2. 1 2 дадат 730 | 328 — — 
15 0.51.24] 2,662.93 3,6 | 4,0 -- = 
16 0151181 2.0: 1 ОБОО В | "3,2 Др ЗАБ с 
17 80 0,3 22 12,4 2,6 21030 3,4 4: 3,97 144 — 
18 Ооо 30 а 3 ар А 4,6 {154 — 
19 0,1512012,31 2629, 3,3] зола миа 6 
20 100 0,3 2151129 Зор а ОНА 1 Абр ой О, 
21 0,5 313,5 | 3940 5,0 1 5,6: 16,2 До 
Индекс а б В Г. д е ж 3 


П. Поправочные коэффициенты в зависимости от: 


1. Группы обрабатываемости материала (см. карту 92). 
2. Партии деталей (см. карту 3). 
3. Условий вынолнения работы (см. карту 92). 


ИТ. Подготовительно-заключительное время брать по карте 55. 
ГУ. Время на установку и снятие детали ‘брать по карте 56. 


Примечание. При шлифовании торцов с галтелью нормы времени 
умножить на коэффициент 1,15. 
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5.3.3. Координатно-шлифовальные станки 


| Мелкосерийное производство 
ПОДГОТОВИТЕЛЬНО- па. 

ЗАКЛЮЧИТЕЛЬНОЕ ВРЕМЯ ее 

НА ПАРТИЮ ДЕТАЛЕЙ 


< 


| Подготовительно-заключи- 
ў ч тельное время в зависимо- 
сти от сложности работы 


Характер и способа установки 
ВЫПОЛ- детали, мин 

9.7 Содержание подготовитель- | няемой | на уни- 
но-заключительной работы | работы | версалљ- 

5 о В насос 

= ворот- лом новном 

© ЩЕ столе столе 

=. | | 


Время, мин | 


1 | Подготовка станка с на-Простая 25,0 18,0 14,0 
лалкой и смазыванием, 
получение наряда, чер- 
тежа, инструмента и при- ' 

2 способления,  ознакомле-Средней 40,0 26,0 19,0 
ние с чертежом и техно-| сложно- 

‚ логией, получение инстру-| сти 
мента, расчет и запись в 

3 таблице координат обра-|Сложнал| 60,0 40,0 25,0 

| батываемых отверстий, 
сдача работы, инструмен- 
та н приспособлений 


иоле петама оннара: 


Индекс | а «6 в 


Содержание выполняемой работы: 


n Ipocras — шлифование цилиндрических сквозных и глухих отверстий 
в количестве до 50 шт., расположенных в одной плоскости; 
_ шлифование прямых и криволинейных пазов. 
Р Средней — шлифование цилиндрических сквозных и глухих отверстий 
) сложности в количестве до 50 шт., расположенных в одной плоскости, 
шлифование сквозных закрытых и замкнутых профилей; 
шлифование профилей по копиру. ` | à 
Сложная — шлифование цилиндрических сквозных и глухих отверстий, 
| расположенных в различных плоскостях; шлифование слож- 
ных сквозных и несквозных закрытых и замкнутых профи- 
лей; шлифование отверстий с наклонной осью. | 


298 


+ зе 
Я и с ж ə Y J a 9 е 4 омопни 
СИ 1`86 с 9.79 с 89 $ РЁ у 96 1 86 е 66 981 0 zI | У 
__ 96 8 1 89 2-69 Ризи де с 66 УС 761 са! 20 €l 
= = 8'96 ‚ 08 „19 9 96 сев | 998 с 66 у 66 90 g GI 
жае E 8 08 9 49 с 99 G 97 Ложа 06 у УС 9601 | 20 II 
на ~ = 201 9 18 еи с 89 у 9Ӯ 1°96 08 80 9 01 
==: ти < 28 $ EL 09 С 87 у 82 18 | 876 2'0 6: + 
= ЖЕ z = 601 | 616 81 9789. |--6 Ом - 2:15 90 с 8 
== == == ви 16 $ 9/ 19 8 ВУ бе 16 е0 4 
= = ТЕ = та УП у Сб ад с 69 ‚08 60 р 9 
Е "ЛА И тт J ко 0 96 6 34 с 19 8 19 G Ip 10 па 
= „=> “= = E = SII $ 06. 8:22 9: 19 с 0 се у 
= 5 == 28 = == 026 | 08, | - 659 а 09 10 © 
= за = = == = с 06 ‚ 64 9 у9 19 с. 0 б 
=== === == =š а га 18 1 99 ЄС СУ 10 5 | 
ний 778] зилодовло вн киода эоньАии эонгопэН m 
| от Жу, + 
001 08 ©9 09 07 GE 96 05 SI 01 ‘ии ‘J| “ни ‘q ә 
| ходпид | Ченвий| Е 
OY ‘ии “Т виодоято енииП Е 


киодя эоньАтш зонкопоц “| 


ииндкоодопоиди жоноАнио я иги OLO ионгодоноп Вн ‘энодтен я “винво VOLO ен :изнонетоА д0оооцо) 


GII 8148 


пуинројо гтанчургофпут-онлонпрдоом 


овлоповеноди әониийәзоягәү\ 


Изи 29') = е чхоолечоходот 
_ догигвая 9 чазонћој 


ий1249910 
хчнеовхо ЗИНУЯОФИШТ 


o'I інәипиффєоу | 


80 · 69 от 
06 maap 05 $ oY ии1обәя:о хапевякиеовдоо онтодънпоу 
кы АНН РОХ мылын ыр МЕ 5 же "ол. ж ы ы алыл ПН ш е еее са 
"иитодеято хийәюяш1ео®ЧооО взлоэвигоу су 
· (26 АзЧвя по) члоова винэниошчя иияопод 6 
“(е Кдея 'из) YAVIY ииздеј] `Z 
"(26 Аздем 'мо) вивидетен отоповетавое4до аша 1 
:10 изоомизиаке я чанзипиффеоя әшнһояейноу `H ых 
Я H € ж ә Y J я 9 е охешни 
gie ВЕ чат | 9 Вор 9:68 | РМ | 610 | оу | о т | 95 
681 бо] = носа 60] 29406. г ОН 609 "| 8 691 лок роз 90. ЗА Гоа 
181 981 за! 801. с С6 9.91 с 99 с 09 1. 07 0 ае ОТ 08 YG 
Е 0912 ВЕ | ВЫ 2 66| 164 999 бесш ии | В УС. вао 90 ОЕ 
991 „661 6011 Р 06 ем 859 с. 95 с 87 Дуа. 8 96 01 09 66 
МАС | 1560 1 62667 5 9; 8 Р9 1769 У 97 ооо ера 9560—90 16 
861 _ 801 у 66 е с/ | у 79 G EG 1.97 1:96 8 86 с 66 8.0 ср 06 
801 бр |А АЛ вы а ра бора чтв. РИ И Ва Ша 8 26 Да 0 6] 
901 с 68 7 9 с 69 с 69 [Р 1'89 8 6б ӯ 60 у 81 80 : 81 
68 [=6/ С #9 с 09 9 РР 25 66 1 96 L 61 а SI 80 GE 1 
78 14 6.68. с би ГУ б РЕ С 86 9 66 181 с?! с 0 91 
02 9 89 у 6b [ў с ус с 86 с 66 1'81 $ 91 161 $0 06 GI 
\ , 5 бу 
| ний се) онлодонјо. ен виода әонһАип зонгопон = 24 ща де 
и = И, < ко ш 16 
s -SN шк. 155) м == 
001 08 59 08 07 се 85 · 05 ст 01 ые м 
за = Жо 
оп ‘ии “т кигодоято ени А = > 
| | } ~ 


2) 


95 


са 


а ој ава ва дивни 


H H € ж ə Y J | я 9 е охешни 
pel (Пе | 0,26 | 9, | со | еве | сер | есе 666 | 56 | so ая. 
ШЕ 59 66" Рю ое |9 | о бо рб Раб Ек Зри 615 
— - 91 96 у. 08 с“ 19 с 06 с. ср с: 99 }'6б 8°0 пра мат 
== = 16 _ —8___#49 | 6525 | оду | 2је | до | уз | во | У и 
-- — — 951 от | 6°98 ги с. 18 8 си се 8°0 я 01 
порти ЖЕЕ ыс до ОК * 08-90 С ОН Ен ИЕ өрә сасе E чо ые Заре 
— — — — ое1 (001 | 1:68 бис 3'86 | со» | е в: |-8. 
— — — — 601 | “26 УИ 09° дер” бер60: [> 
— — — — — 921 061 £6 ЕЕ ES eo = 9 
ШИЕ Нина Ч рса а СИНА бое СТАНЕ ПРЕ 5 ОС а ыб са Бон КЫ ЕОР в о же 
— — — — — — 061 201 08 | еш с'0 от Ӯ 
= — -- — — — ПР 906 в - 09 1°0 g- 
ж аА юы == — — 161 | 9'96 "З 6°19 ʻo я g: 
— = — — — аси 2. 6065 30508 £9 Ze 10 | 


ний в) зилодеяло 


ен киәйя зонвами зонгопод 


= J z 
2Е5 | ЕН | а 
Ел | не |6 
854 | 55. 0 
é í 
оү ‘им “Т китәбәя1о енигүү КШ с Е 


киода эоньАтш зонкопоц “| 


ниногдодопоидп ионоднио я иги 9010 ионлодонон ен ‘эноден я ЁЯНЕ12 91010 вн :ияяонетоА 0000 по 


911 е1деу 


ияи 09%) = еу 912018я0хойә 
тозигезя 9 9120нһој 
МИ1241910 
ХИХАИ.{ ЗИНУЗОФИЕТ 


пуното мана огофпут-онлонпраоом 


оя1ояєиойи әониийәзоякәү 


296 


8°0 6'0 | [б°1 днеипиффеом 
06 зпичя?) 05 | | 5 ® = ОП ийгодоято хялававаеовдоо оялозьнпом 


297. 


"Ни1999810 хяизващиеовддо евлооћиком + 

‘(z6 Адел 'ио) 19100924 кинәнгошаа нияопо е 

(6 Алфея 'ио) пемеаеи инійе: ‘7 

(66 Aldex ко) вивидэтеи илооловимјеовдоо зннАТ '] 


10 итооиизияее я чунзипиффеох эчньозеднон СП 


Я И 5 3K 9 


| Y те я | 9 е охепни 
Sog ДЕ Т 081 01 | ИЕ: | Гу | 009 ою | 01 бс 297 
с лы 2081 LSI ОС. ЗН небо ОВА 20 295 000 | фос 200 92 
816 781 851 861 LH | 106 ‚08 8 ©9 | 6.08 с. ОР 01 08 76 
181 991 РЕТІ. 011 6 56 е 6 с 89 с ус С ер л ны кыс = ве. 
681 GSI GEI LOL |- 4-56 АР 79 829 С бї 8 се 05 09 65 
281 бет ВЫЕ 06 = | 28 СОВЕ Деде эте ууру м РАНО Орао ни сиво 600 | IZ 
IGI 051 ОНЕ 2106 со | РӘ с 96 УКР |. е | 625 |_ во ср 05 
= ВВЕ 0266 10 9л о: ВВ | оче | 70:64 | р | од 61 
ха 107 -4 16 АД 8.69 4154 с 07 1 96 с. 66 0,25 8'0 81 
60! | 806 21, 1.09 сте | 91 ве 8" 06 9.18 161 с 0 се | 3 
66 | 5.08 а рабо Иа ЕЕ РВ |. 8726 90 | 260-50 91 
968 | 502 | 669 | 068 | сле-—-| се L86- 0: 6 f 6l б°91 СО кыд кој 


НИИ 


тн} оитодеято ен киәбя әонһАіш оонкопоц | 


оп ии да = 

А Е: 

001 08 с 08. ду се ч 05 ст п | Ш и иа | 8 
| | 5 diəneny | 5 

зодии Е 

OY ‘ии “J кигодоято вни" = 


| 


Т Мелкосерийное производство 
ВСПОМОГАТЕЛЪНОЕ ВРЕМЯ — зк Кыш уст ке „ллы 


НА УСТАНОВКУ И СНЯТИЕ О үү 
| ДЕТАЛЕЙ | Уда ДР ас а ед РАНИЈЕ ЕА, 
Карта 117 
= Масса детали М, кг, до 
5 Способ установки детали 0,5 1 | Вар 56 | 10 | 15 | 20 
< | Время, мин 
| в тисках 150 1,2. 1,416 Е 1,9 [2,0 | 2,2 
2 |В самоцентрирующем пат-| 0,5 | 0,6 0,809 1,0 1,3|-- | — 
роне 
3 На угольнике 1,5. | 17 9.0.93 от ВВ 226 4,9 
4 |Ha призме 0,7 109 1,2 1,5. 1794238; 2581. 3,4 
| 

5 Нормальным крепежным| — |2,0 2,2 2,5 2,8 13,1 13,4 | 3,9 


комплектом (шпилька, су- 
харь, гайка, планка-при- 
хват, опора-домкрат) | 


Индекс “ а 


Примечанне. В нормативах времени на установку и снятие уч- 
тена выверка деталей. 


‚ Мелкосерийное 
производство 


ШЛИФОВАНИЕ СЛОЖНЫХ 
КОНТУРНЫХ ОТВЕРСТИЙ 


НЕПРОФИЛИРОВАННЫМ а 
шлифовальные 
ИМ, станки 
Точность 6 квалитет 
Карта 118, 
Шероховатоств Ка = 0,63 мкм лист | 


Способ установки: на столе станка 


1. Неполное штучное время 


Soo ' ; Периметр контура, мм, до 
Чы | 6 | 
T е Де) А 
= |2585) 25 ы |ез | 80 поо 125 поо 200 20 bis | 400 
Ея “ г А 
Базар 58 | м | Жы К ысы 
е За ага са > © 
= сен = = Неполное штучное время 
2: 5 5 Е о (46 =i на отверстие ts., МИН 
15 0,08 (68405 ее и о е рева 
2 0,15 ЛОВ ИЛИ аара а аа 
р Ды С рр е ТУРП КЕП Т-А Та НЕШ ЖИ Е 
ЗИМА ОЯ КО рл Ел а a йы ү. 
4 ди А КУ: ОА БИЛИ БУА а Шш а ОЗИ Ме ШЫ са 
5 20 0,08 | 70 | 87 | – | | | | – | | – 
б ОБ а [ТОЯ ра РА 5 АН 
и Ще 54 рЫ и И Ей С Шы | ШЕ! 
7 39 Обов и ВБ 106 а а аа а 5 
8 | AS MOT е ава ЕВ лу Жы 
9 | о |01 |58,3) 70 | 84 | - | - | - | | – | – 
10 | 0,2 |70'] 82 [1011 — | — | | – | | — 
4 и 5 9 00216901082 овар E ш 
| 2 е | оо | Ва о оре 
18 о |01 |81|976|—|—|—|——|— 
14 | 0,2 | 981118 |142 | | | - | - | — | — 
| Индекс | паа о г.в г| д |. е. | ж з | и 


Мелкосерийное производство 


ШЛИФОВАНИЕ СЛОЖНЫХ · 


КОНТУРНЫХ ОТВЕРСТИЙ 
НЕПРОФИЛИРОВАННЫМ КРУГОМ 


Коордичатно-шлифовальные 


станки 


Точность 6 квалитет 
Шероховатость Ка = 0,63 мкм 


Карта 118, лист 2 


1. Неполное штучное время 
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=| o z : америка В 
IRJ] (|р | 11 | 11] || | 33 |83 | аз | БЕ | 88 | 58 
| N == 050 | Фе | сж ок | оосо | со 
Сера тр аа - ее течны» 
ты керы га NON | N _ 03 | oN | Ох | се О со [= 02 
=> РЕ | | | | | ЕУ] ај еру то ея ха 5 
ol = Фев 00 | Фе | AF | ос | 00 | от | во | ОК | 0% 
= 5 === = 
© коё теч LN JON EN јео ее р, == ек Ooo поле вер. 
~ ~ ~ ~ ~ ~ ~ ~ ~ ~ > Є === ~ ~ ^ ~ ~ ~ ~ ~ ~ ~ ~ е j 
EAEN =: оо | со | као | юю | +оо | Оса ых | фс | no са | сос | ~ + 
21 <- Е 5 | 55 | ат | о | owo | -- | вю | КК | 06 | ко | вю сх 
— г-4 ра тн yt 
AER g соло ен рч | оо | | со ND | ле | е | ле | се | 29| a 
с) > ~ ~ ~ = ~ ~ ~ ~ т ~ > ~ ~ ~ = ~ ~ ~ 
> с | фа: | Ne со | са | © | се | чою | о: ~ | Фе 
= = z ак | S8 SA | Sa == sa | за за | 58 | SF | 25 | зе 
penn © у у 
© D Or EO пасов асла 569 е чочо ЩЕ Е АЗАСЫН ДЕ 
ә, Т? ооо | —ф | оо ЕЗ ФК | сою (се | 25 — m | 2% |< = С) 
| оо | моо | 0025 | ча |12 моо | <Р | ао Рос | сос5 | + | о 
со МУ ~ | == == се | сз со. | «сә со хе — ~ те ~ [ч сд 10 ~ Еј 
© оо | оо | сою | ок сас | за © | < | оос зо | с | 
оо | 22 ою ех пою | се ее | | 58 бекет 15 
| те; 115 | 
от ‘ии | - с | < ЕШ с | пао је се је Синес | =N = с 1559 
С ууа е а поен | зе ње: > | се | оо | ее | оо | ее | зе 
74 у 
от ‘ии 4 вгиф | ~ > > © N ко Ф сз Те Ф N Те 
-odi енишио J, см со Ы CN со <} са со хр сеч. со < 
оп ‘ии 
‘віках олончивя 
-офииш 9но$ иэь со со єч с о 
є — Сҹ ка 
-одед вфлеивиш = 
киноћине Јо = 
=з 
опия ИП ИЦ МЕНСОН АЕС ЫЫЫ НЕШЕГЕ ИНИГИН ЕЕЕ ИЕЛИ R СТОИ, — 
да оо но | о | єз | оз; | зе | ке | ао | а | е5 | зе | це 
ийписоп см = | Со | Са | аа | за рам | ам | AD | 5% | 0 1 сс | 5 
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ШЛИФОВАНИЕ СЛОЖНЫХ Мелкосерийное производство 
КОНТУРНЫХ ОТВЕРСТИЙ И И И ривер ТУТ 


НЕПРОФИЛИРОВАННЫМ КРУГОМ - Координатно-шлифовальные 
Точность 6 квалитет станки 


Шероховатость Ва == 0,63 мкм Карта 118, лист 3 


ети ааа 


1. Неполное штучное время 


Периметр контура, мм, до 


ЗЕ |3 т 
© ~ 3 3 | 
= |5855 | НЕ 163 | 80 [109 [125 [160 | 200 | 250 | 315 | 400 
= | ало |55|у 
сы Бер Е зе | 
= | пса“ | 5|Е4 Неполное штучное врема на отверстие 
«9! =) 5 35 В -$ Ө с А. = іы. ш, МИН 
~ | Она | ек | ЕЕ кеј 
39 | _ 5) 0.1. 128, 3128, 1133 539,5 546 ‚5! 55,8 | 66,9 | 80,3 101 
40 0 2427 391, 937 за, И 6 61,9 74,3 189,21 112 
41 210,1 198,734,6,41,1148,9,57 ‚4168,8 | 22,7 | 99,2 | 124 
Без огра- 39 | 
42 | ничения 0,2 33, 640,448,151, | ‚3\72,3\86,7|104 | 130 
43 ‚| 0;15 35,4497 50,5]59,6 10,6 84,7| 1021122 | 152 
45 | 
44 0,30 41,449,7 59 | 70 82,799,31119 1143 179. 
Индекс ` КЧ СТ М ИД А а ин“ H 
П. Поправочные коэффициенты в зависимости от: 
1. Сложности профиля 
А | Количество злементов Козффициент 
Прямой | — | |10| 
Радиусный 1,15 
1.3 
би сала: 1,6 
Шлифование профилей 


-- -1,5 
под углом 


2. Группы обрабатываемости материала (см. карту 92). 
` 3. Партии деталей (см. карту 3). 
4. Условий выполнения работы (см. карту 92). 
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5.3.4. Профилешлифовальные станки 


| Мелкосерийное производство 


ПОДГОТОВИТЕЛЬНО- О 
/ птические 
үз АБО ДЕТАЛЕН профилешлифовальные станки 


maea a ааа aeaa aa a a aaa a 


Карта 119 


Узел, уча- 


è 
е Е ствующий Элементы подготовительно-заключительной | Время, 
со Е в налалке работы `_ МИН 
1 Установка чертежа 4,9 
2 Установка и снятие лекальных тисков 4,0 
З Установка и снятие центров 4,0 
4 СТОЛ Магнитная плита с постоянными магнитами 3,0 
5 | Установка | Установка определенных KOOP- 4,5 
стола динат с помощью набора 
мерных плиток 
6 Регулировка резкости изобра-| 1,0 
жения заготовки изделия на 
экране (с подъемом или 
опусканием координатного 
стола) 
1. Поворот шлифовальной головки на опре- 
деленный угол: 
1 а) вокруг вертикальной оси 0,5 
б Шлифо- б) вокруг горизонтальной оси 0,5 
ре 2. Установка суппорта (верхнего или ниж- 0,5 
10 В него) под определенным углом 
| 3. Установка длины хода салазок шлифо- 0,3 
вального круга | 
П 4. Регулировка по резкости изображения 1:5 
шлифовального круга 
ПЗА ЗАТ | 
Дополнительные элементы подготовитель- 
но-заключительной работы 
12 Замена шлифовального круга 2,8 
19 Настройка осветителей падающего (верх- 8,0 
него) света 
14 Диафрагмирование нижнего света 1,0 
15 Регулирование натяжения ремня = | 1,5 
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ИС “тт Мелкосерийное производство 
ВСПОМОГАТЕЛЬНОЕ ВРЕМЯ И р Т 


НА УСТАНОВКУ И СНЯТИЕ 
ДЕТАЛЕЙ 


_ Оптические 
профилешлифовальные станки 


ПН ИО арта оо ая 120 


= | Масса детали М, кг, до | детали М, кг, до 

Е т} А А Зин аи ИА 

5 

© ` Способ установки детали 4 8 | 10 

=> Время, МИН 

1 [На магнитной плите Т 0,19 0.2 | 0,26 | 0,30 | 0,35 

2 В тисках с выверкой | 0,7 (0,75 10,8 10,9 1,0 

без выверки | 0,29 | 0,32 | 0,36 | 0,40 | 0,45 

3 [На столе с креплени- с выверкой | 1,0 l; 162 1,35 | 1,5 

ем болтами и план-|без выверки | 0 ‚40 з 0,50 | 0,57 | 0,66 


ками 


4 |В специальных приспособлениях | 0,21 | 0,24 | 0,30 | 0,35 | 0,42 
с механическим зажимом 
5 На центровой гладкой или шлице- | 0,40 | 0,50 10,6 10,7 10,8 
вой оправке | 
6 (На центровой разжимной оправке | 0,44 | 0,50 | 0,60 |0,7 0,75 
7 |На центровой оправке с крепле- 0,40 | 0,50 | 0,55 | 0,65 | 0,75 
нием быстросъемной гайкой и| | 
шайбой 
Индекс а б В г Д 
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'ШЛИФОВАНИЕ ВЫПУКЛЫХ 


Мелкосерийное 
РАДИУСНЫХ производство 
ПОВЕРХНОСТЕЙ 
ПЕРИФЕРИЕЙ НЕ про- 
| филешлифоваль- 
от Дели ные станки 
Шероховатость Ва = 0,63 мкм | Карта 121 


Способ установки: на столе станка или в различных приспо- 
соблениях 


1. Неполное штучное время. 


Е Радиус обрабатываемой поверхности R, 
8 | Толщина | Припуск мм, до 

© профиля | на обра- | 0,15 | 0,20 | озо | 040 | озо | 080. 
3 Е мм, ботку ЇЇ 10,10 | 0,15 0,20 | 0,30 | 0,40 | 0,50 | 0,80 
S ХИ ДО мм, до Неполное штучное время на поверхность 

| у Тн.ш, MHH 

1 ЛБ Озе зу За овоз А 
2 10 0,3 АЗ 86 ЗЕСТ ААА 
З 20 0,3 4,7 | 4,5 | 4,3 | 4,5 | 4,6 | 47 | 4,8 
4. 30 0,3 5,0448148149 |) 5,0: | 5:27" | 54 
5 40 0,3 бо БЕЗ лө о | об E 1650 
= Радиус обрабатываемой поверхности К, 
= [Толщина | Припуск мм, до | 

= [профиля | на обра- 

аа та [120] 140 | ъто | 200 260 | 5,00 
15, до ММ, ДО Неполное штучное время на поверхность 
~ | Таш, МИН 

6 5 | 0,3 8513644 3.74 1 3.81 (ИЗО 210 4,2 
4 | Об аг —- — — |5,40 15,5 5,6 
8 | 10 0,3 4,3 |4,4 |4,5 |4,6 |4,7 | 4,8 5,6 
9 0,5 — — — а! 6,2 6,3 
10 90 0,3 ` ӨЛӨ БИК БО 58: У Ро 536 5,8 
11 0,5 БЕ == => п. 1600116,6 7,0. 
12 30 0,3 565, 8 1160 ОХО 64 ЄТ 7,0 
13 НОО МЕ — -- == | 8.1. 8:4 8,7] 
4 40 0,3 боба "бб бу 174 7,8 
15 0,5 — — — га 15 ВВ | 102 
Индекс а б В Г Д е Ж 


II. Поправочные коэффициенты в зависимости от: 


1. Группы обрабатываемости материала (см. карту 2), 
2. Партии деталей (см. карту 3). 
З. Условий выполнения работы (см. карту 92). 
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ШЛИФОВАНИЕ ВОГНУТЫХ Д 


| ре А Мелкосерийное 
 РАДИУСНЫХ НИ производство 
ПОВЕРХНОСТЕЙ | Мк аа 
ПЕРИФЕРИЕЙ | Оптические npo- | 
ПРОФИЛИРОВАННОГО ( онов 
КРУГА 4 ҮТЕП: 


Шероховатость Ка = 0,63 мкм | Карта 122 


Способ установки: на столе станка или в различных приспо- 
соблениях 


1. Неполное штучное время 


z Радиус обрабатываемой поверхности К, 
= [Толщина | Припуск мм, до 
« | профиля | на обра- | | | | 
е ta MM, ботку П, Ю,10 0,15 | 0,20 | 0,30 0,40 0,50 | 0,80 
gi до мм, до Неполное штучное время на поверхность 
4 | Ќи. ш, МИН 
1 5 0,3 3 ЗЗА а О из ај а ЗБ 
2 10 · 0,3 41811948 1:3,.0 | 7387 3941 | 672 
3 20 0,3 4,7 | 4,5 | 4,3 | 4,5 | 4,6 | 4,7 | 7,2 
4 30 0,3 DO ВИ 8а Јао 5,2 1 ВЛ 
5 40 | 0,3 5,7 | 5,4 | 5,3 | 5,5 | 5,8 | 5,8 | 8,8 
x Радиус обрабатываемой поверхности R, 
= |Толщина | Припуск ; | мм, до 
Я | профиля | на обра- 1 | | | | 
& | про | ботку TL | 1,00 | 1,20 | 1,40 | 170 | 2,00 | 2,50 | 3,00 
о до мм, до Неполное штучное время на поверхность 
= i Ен, МИН 
‚6 54 0,3 9; 5,4 |5,6 |5,7 5,9. |. 6,0 1216,2 
Sl 0,5 == — == — В.Э, 8:4 
8 10 0,3 6,4 |6,6 |6,7 | 6,8 ЖАРАК ДУ. 
9 0,5 — -- — — У 9,9 904 
10 20 0,3 7, ТУ тв 7:9 8,1 8,4 | 8,7 
р В Ө ОИ Ен ое век: Ma Е НОО Ае, 
12 30 0,3 8,4 |8,7 |9,0 |9,3 9,6 | 10,0 | 10,5 
13 |_ 0,5 -- == == ту PA | 120 Тао 
14 40 0,3 9, 9,4 |9,7 | 10,0 | 10,4 | 10,8 | 11,2 
15 | 0,5 кл ят == О ја Он А 
Индекс а б В г ди же ж 
П. Поправочные коэффициенты в зависимости от: 
1. Группы обрабатываемости материала (см. карту 92). 
2. Партии деталей (см. карту 3). 
3. Условий выполнения работы (см. карту 92). 
20 Зак. 213 
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ШЛИФОВАНИЕ ПО КОНТУРУ 
_ ФАСОННОГО ПРОФИЛЯ 


Стали закаленные 


у 2 T A | Периметр, TT AT | 
= | = = 
5 |аба|ј 55 [0 | 20130 |40 |50 |60 70 |80 100 125175 200 250 300 
© МЕ © с т Е: | : | КАП у 
в | да Е Е ў. 
И? еко ae Неполное штучное время на поверхность 
Z "га, ү ае | (наш МИН 
| 1—11 | 15] 20) 29| 36] 42| 50] 57| 64| 78 об1зопав1в4рт9 
ЖЕ. пі | 22) 30| 37| 45| 53| 61| 67| 74| 92[112[150[170\210|948 
3 ІУ | 25| 34| 43! 51| 60| 69| 78| 87|105112811701952371282 
4 үүт |26| 35| 45| 54| 64| 73 $3 92|111/135|180|208|254|300 
5 1—11 |24 30| зт! 44| 51| 58| 65| 72] 86|104|140|156192|217 
ва иг | 36) 44 51 59 67| 75| 83| 91105 1261165 1842024 262 
ТА IV 141 50 59 67| 70) 85! 941103120)143)187 | 209/252/298 
8 | V—VI | 49] 51! 611 70| 801 89! 9911081127151 199223270 318 
9 | И |30! 38 45| 52] 59] 66] 73! 80| 94|112\147[164|900[235 
ЮЕ ш |50) 58) 65 73) 81| 89 97/105 120/140 1179198 2381276 
11 IV |57 66) 75| 83 921101110:119;13711591203.225|9691314 
12 у—уг | 58| 691 77! 86| 96/1051115]124114311671205 23912851334. 
13 гп | 39) 46| 53 60| 67| 74 81| 88 102120]155| 172208243 
ҮЕЗИН пт | 64| 72 79) 87| 95|1031111119113615411931912/252/290 
15 IV |731 82 91| 99 1081117/126 13811531175219 2401285 80 
16 үүт |74| 83| 931102/112|121113111401159)183 2312553001345 
17 1—11 |47| 54| 61 68| 75| 78| 89| 961101128.163 180216,254 
TURER пі |78| 86| 93101/109117195 133 14811681207226256 304 
19 IV | 8998107 1151124133142151 1169 191 209125713001346 
20 V—VI | 9011001109118 128 1371147 156 175 199 2471270 1318366 
Индекс |а | 6 | в | г | де [ж [з | и | «Та | м |н | о 


Поправочные коэффициенты 


. Высоты. обрабатываемой поверхности, 
MM, до ` 
Коэффициент: 


ности, мм 
Козффициент 

. Работы с верхним светом 
Коэффициент 


Обработка 
деталей 
Коэффициент 


комплекта спариваемых . 


„ м 


5. Партии деталей (см. карту 3) 
306 


. Допусков на обрабатываемые поверх- 


Мелкосерийное производство. 


"Оптическце : 
профилешлифовальные станки 


Карта 123, лист 1 ЖИА 


в зависимости от: 


10 95 
ОО |. |10] 
0,0 007 | <001 
0.09 | 
0,95 || ‚0| К, 
1,2 
1,95 


Мелкосерийное производство 


ШЛИФОВАНИЕ ПО КОНТУРУ 
ФАСОННОГО ПРОФИЛЯ 


Стали закаленные 


Оптические | 
профилешлифовальные станки 


Карта 123, лист 2 


9 | Группы сложности контура 


1. Прямолинейный простой контур 


И ДА Асо С 


асе и 


Қ прямолинейному простому контуру относятся прямые и ломаные 
линии, состоящие из отрезков прямых. 


П. Прямолинейный контур средней сложности 


К прямолинейному простому контуру относятся прямые и ломаные 
контуры и контуры, состоящие из и прямых и сопряжения. арлы, 
с окружностями. 


» 11. Прямолинейный сложный контур 


К прямолинейному сложному контуру относятся сложные ступенчатые 
контуры с сопрягаемыми окружностями малых радиусов. 
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Мелкосерийное производство 


ШЛИФОВАНИЕ ПО КОНТУРУ 


ФАСОННОГО ПРОФИЛЯ | ' Оптические 
профилешлифовальные станки 


Стали закаленные 


Карта 193, лист 3 


& 


ТҮ. Криволинейный простой контур. 


К простому криволинейному контуру относятся овалы, эллипсы, со- 
пряжения дуг с прямыми линиями. 


У. Криволинейный контур средней сложности 


К криволинейному контуру средней сложности . относятся дуги, сопря- 
жения дуг с окружностями, с праи ЛИНИЯМИ. 


‚УГ. Криволинейный сложный контур 


К криволинейному сложному контуру относятся сопряжения дуг с 
окружностями, овалами, с радиусами до 2 мм, с прямыми линиями. | 
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ПИ 


а таи та тата. а а тапете 


НОРМАТИВЫ ВРЕМЕНИ Мелкесерийное производство 
НА УСТАНОВКУ А СЕД 


ПРИСПОСОБЛЕНИЙ _ _ Плоскошлифовальные станки 
И ПРОФИЛИРОВАНИЕ | 
ШЛИФОВАЛЬНЫХ КРУГОВ Карта 124 
ох Наименование устанавливаемого приспособления Время, 
„ Я и вид профилирования МИН 
= с | 
почтения анис но 
| = Для правки круга по дуге 5,0 
2 я 5 Для правки круга под углом 7,0 
3 SS Для правки фасонного профиля 13,5 
4 а. © Копира или шаблона 4,0 
5 бе Шарошки, ролика, алмазного карандаша в| 0,5 
ге оправке | 
я 
(У 
тата? = nee a 
6 Предварительная правка куском шлифо- 1,9 
вального круга | 
7 Правка. периферии шарошкой, роликом 1,5. 
8 Правка периферии или торца алмазным ка-| 3,5 
рандашом 
9 К Профилирование радиусных, поверх- 20 Е 
10 z ностей при R, MM, до 6.0 
12 Е Правка круга под углом при длине Ж, 219 
13 са заправляемой стороны, мм, до Е иа 
14 8. { р r 20 4,9 
15 Е Профилирование фасонного профиля pa- 5,0 
v сонным роликом 
T 
а В | Е 
16 5.5 | | | 
17 = Профилирование фасонного профиля 2 15,0 
18 = при помощи универсального при-| 3—4 25,0 
G способления при количестве эле-| 5—6 | 35,0 
©, ментов 
= 
Е л Жы деи ри 
19 9 Периодическая правка прямолинейного или | 0,8 
@ фасонного профиля шарошкой, фасонным 
о. роликом 
- 
20 Периодическая правка фасонного 2 9,0 
профила при помощи универсаль-|3...4| 15,0 
ного приспособления при количест-|5...6| 21 ‚0 


ве элементов 


") 
ГЫ 


386 ен Asaeduou купова ‘onar 
-QUL Я ОНВЕВИД моћ ‘чнэпало Анто ен ождовј чакнениди побтено (966) ®їн/аохойімәгє олоздинЁ1и1йойх си икау г 


| “S вн Амае он 

оїАшоїХашә1әв1ооә кїїоян “инепоо ср ен чїєниһигәяА gJÁdy ч100149891 иивиэлиел 9 нетоонхденоп иннезофииш ийүү Та 
980-- Ту вн — вол/дя хнудон; 99109 кит е “үру ен члежонил воля хижаки дәгОО виш ветоп ХЇННҺИГОР1 МНИЋ 
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Зубошлифование обкаткой 


ШЛИФОВАЛЬНОГО КРУГА дисковым коническим кругом 
И РЕЖИМЫ РЕЗАНИЯ | То тепетата 


Приложение |1, лист 2 
а а 


И. Режимы резания 


ХАРАКТЕРИСТИКА 


І. Число рабочих ходов i, глубина шлифования t, подача обкатки _ 
| на двойной ход ползуна Зльх 


Число зубьев 


я ОЕ. | 
TEL Ваха 2 колеса 2, до 
с р г “Б > k 
© во Б UAn 3 
Та | АСЯ намоне | ЗЕ |5 [5 ею | 
Е А 
Ба рабочих ходов = пра 
= = ВЕ О 5 5 0° | Подача обкатки на 
д 2 faa < с) а = = р ә ч 
= = О з © Боа Б о | ДВОЙНОЙ ход NOJ- 
ра а Бо | зуна бдьх, ММЈАВХ | 
2 0,12— |Черновые 1) 0,07—0,10 | 1,35 | 1,58 | 2,03 
0,16 Получистовые is 0,03—0,04 | 1,35 | 1,58 | 2,03 
Чистовые 15 о 0:02 0,6 [0,7 109 
4 0,16— |Черновые 1, 0,07—0,10 | 1,69 | 1,8 | 2,25 
| 0,20 Получистовые 15 0,04—0,05. | 1,69 | 1,8 | 2,25 
Чистовые 13 0,02 [0,75 | 0,8 1,0 
6 0,20— |Черновме 1, 0,07—0,09 | 1,9 |2,03 | 2,48 _ 
0,25 Получистовые 15 0,04—0,05. | 1,9 | 2,03 | 2,48 
Чистовые 15 0,02: | 1,851 0,9 1,1 
Св. 6 0,25— |Черновые і, .... ..... 0,07—0,08 | 2,25 | 2,48 [927 
| 0,30 Получистовые 15 0,04—0,05 | 2,25 | 2,48 | 2,7 
0,02 1,0 1,1 1,2 


Чистовые із 


ПІ. Поправочные коэффициенты на Sas:x В зависимости от длины зуба 


Длина зуба, 100 125 160 180 250 
ММ, ДО | | i | 
Коэффициент 1,0| | 0,95 0,80 0,75 0,7 0,65 | 


Примечания: 


1. При повышенных требованиях к точности зуба (5, 6 степень) реко- 
мендуется производить один дополнительный рабочий ход с режимами 
чистового шлифования без подачи круга на глубину. 

2. При шлифовании колес из легированных или цементированных ста- 
лей, закаленных до твердости НВС > 55, следует приведенные подачи об- 
катки принимать с коэффициентом 0,8. К: ; | 
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ннн иин ааьан ратии еуин 


ХАРАКТЕРИСТИКА Зубошлифование обкаткой 
ШЛИФОВАЛЬНОГО КРУГА · дисковым: коническим кругом 


И РЕЖИМЫ РЕЗАНИЯ Приложение 11, лист 3 


2. Длина хода каретки в направлении обката Гр.х, мм 


Число зубьев колеса 7, до 


Модуль зуба | 
па 15 | 30 60 Св. 60 
Длина хода каретки Гр.х, ММ 
2 14 15,5 16,5 17,5 
3 20 22 23.9 25 
4 27, 29 31 33 
5 34 36 38 41 
6 40 43 46 49 
7% 46 50 58 56 
8 53 57 60 64 
| 9 58 62 66 12 
Длина хода каретки дла косозубнх колес определяется: 
: : T5: | ` [р.х = Г р.хтабл -|- 0,288 
| Доли р Гр.х == [р.х табл + 0, 37В 
Угол наклона зуба коле- | | 30° | р. Е ОВ 


са, P 40°. Lp.x = Lp.x табл + 1 (ъв 


"8. Длина хода ползуна Врх и число двойных ходов п 


Длина. хода ползуна Врх, ММ, до 20 202 50 70 | 90 |Св.90 
Число двойных ходов ползуна п, | 280 | 200 | 140 | 100 7 | 50 
дв.х/мин 


Длина хода ползуна определяется: · 


В. = В + (5... 10) 


Для прямозубых колес 


Для косозубых колес O _ Вах= 8:1,06+ (10...20). 
(т=2...8) с углом. а Врх = В.1,16+ (10...25). 
наклона зуба, В | 40° Вр.х = В.1,41- (15...30). 


Основное время рассчитывается по формуле: 


Tek нь ы ди 1. 
ще чаши ии 
4 n Sis х 4 $ дв. Хо у Sas. ха 


где т — время на вывод (отскок) круга и быстрый отвод, T= 0,05. мин. 
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ОНО ООН ЕН ОСА 
К ре б Зубошлифование обкаткой 

П. РЕЖИМЫ РЕЗАНИЯ ‚ | двумя тарельчатыми кругами 

| | И | „Приложение ше лист ЫК Р 
И. Число рабочих ходов i, глубина шлифования t, подача обкатки So 


Припуск на Ж | Глубина 
Модуль ен Наименование Ка Подача 
зуба т, > и количество . 5 обкатки 
мм до | Ной окруж- тельной + 
‚Д ности Пу, рабочих ходов окружно: Зо, ММ 
мм у; е сти |, мм 
Черновые УА 0,07 47 
0.125 Получистовые 1 0,04 
0,1 З е O | а 
3 Чистовые | 0,02 1:33 
Черновые 1 0,0% Ж 
Получистовые 1 0,04 4,7 
е 0,16 Дек таа дА 
Чистовъе _ 1 6,02 1,33 
Черновъе _ ‚2 0,075 47 
6 0.20 Получистовые 1 0,04 , 
Чистовые _ "g 0,02 1,33 
Черновые З 0,07 "47 
0,25 Получистовые: - 71 “770,04 l 4 
Чистовые К 0,02 КУК 1,337 
и Черновые З 0,08 ат 
0,3 Получистовые 1 0,04 
Чистовые а i 0,02 | 4.88 


Примечания: 

1. Для черновых рабочих ходов глубина шлифования задается на 
один ход tx (двустороннее деление), для получистовых и чистовых — на 
двойной ход (одностороннее деление). 

2. Подача обкатки приводится для шероховатости поверхности ГЕ 
—2,5...1,25 мкм, при повышенных требованиях к шероховатости поверх- 
ности Ва = 0,63...0,32 мкм подачу обкатки So на чистовых рабочих ходах 
следует уменьшать до 1,0 мм. 

З. При повышенных требованиях к точности зуба (5, 6 степень) ре- 
комендуется производить один дополнительный рабочий ход с режимами 
чистового шлифования без подачи круга на глубину. 

4. При шлифовании зубьев колес из легированных или цементирован- 
ных сталей, закаленных до твердости НКС >55, следует приведенные 3Ha- 
чения подач принимать с коэффициентом 0,8, а пра Шаяфованан инстру- 
ментальных сталей — с коэффициентом. 0,5. ||. м 
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#7 


------ 


ци | Зубошлифование обкаткой 
| а двумя тарельчатыми кругами 
П. РЕЖИМЫ РЕЗАНИЯ: повика ЦАР РЕМ Кр? 


paaa 


Приложение 11, листо 


Еър А i ; : 


` `> 2. Длина перебега круга y ` 


| За (Модуль зуба т, мм, до. она я 
Е a Е У шщ 
аа ооа озером оро 
шо шт | с ; 4 
ла) а a EEEE T OTT E 
[= ЗА Длина перебега круга на две стороны у, мм ` 5 


165 60 72 80 88 967 100 | 1067 4112 |116 124 
200 68 82 92 |102 | 110 |116 | 124 |130 |136 | 146 
2257, ИГИ 86 | 97 | 107. \.116.. | 123. | 130 | 13831 144 | 154 
950 |’ 76. | 90 | 102 -| 112 | 122 |130 | 138 | 146 | 152 | 164 
275 80 94 |108 |117 | 128 |136 | 146 | 152 | 160 | 172 


3. Время на деление для обработки следующего зуба тд 


Модель станка | 5560, 5560Х, #5560 | | ааа 
Масса детали с оп- «20 | = | <2? | ->-2 
равкой, кг я 
Время на деление на 0,02 0,03 0,015 0,02 
следующий зуб Т2, | сага ти пи AUT | 
мин . чаени 
4. Число обкатов пов (число ходов каретки) 
„——_..—.———  Є. —.———-—-——— 
| Число зубьев 2, до 
Модуль 3y6a-m; [озн Ик МИН ОРОО, о 
г мм, до. 14 | 30 | | 50 | 100 
_ Число обкатов в минуту 
# 8: у | 250 200 | 150 “~ 90 
6 | 225 125 90 = 
Пан 


ТО ил ај и == аа 
Основное время (То) рассчитывается по формуле: 


ВЕН А и РОЯ ` 
т==г [ —— i | 
| n | Soi w Soz 15 Зов | АРУУ. | А 
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а —— а Р А А "ИР ~ 5 
| | Зубошлифование методом 


|. РЕЖИМЫ РЕЗАНИЯ ‚копирования 


| Приложение И, лист 6 
]. Скорость движения стола Ол, число рабочих ходов і, сацбина резания 
| i на двойной ход Ев.х 


= Глубина перон: по делительной 

| О то | окружности ув.х, ММ/ДВ. ХОД 
© “с ор = S е х | 
> = Ва и сЕ о ‚Рабочие хода | 
R ~ ај щ.д | 
>= Рона ек = ае Получисто- | 
Е хоо) сок” | НК | Черновые вые Чистовые 
Е | ВЕБЕР хех | Фа 
Е оке О:»> | Ос 


До 0,125 |7...10 | 


5 
и более 


0,2 17...10] 9 10,03-...0,04 |0,015...0,02 | 0,000... 0,01 
0,3. |7..:10 | 1 


* Число чистовых рабочих ходов 1...2. 


2. Длина йеребега круга у 


Модуль зуба т, мм 


Диаметр шлифо-. | | Е ди 
А, 2 3 4 5 ба Т 8 ПАДА 
| Длина перебега круга у, мм $; 
100 31 | 35 | 38 | 41 | 44 |-46 | 48 | 50 с 
150, -- 35 | 41 | 45 | 49 | 53 | 55 | 58 | 61 е 
_ 200 39 | 46 | 51 | 56 | 60 | 63 | 67 | 70 
250 43 | 50 | 56 | 61 | 66 | 70 | 74 | 78 
300 46 | 54 | 61 | 66 | 72 | 76 | 81 | 85 
400 50 | 61 | 69 | 75 | 81 | 87 | 92 | 97 
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Зубошлифование методом 


П. РЕЖИМЫ РЕЗАНИЯ копирования 


Приложение 11, лист 7 


| ~ 


Примечания: 

1. При повышенных требованиях к точности рекомендуется последние 
1...2 рабочих хода производить без подачи. 

2. При повышенных требованиях к шероховатости поверхности реко- 
мендуется уменьшать скорость движения ползуна на 20%. | 

3. При шлифовании зубьев колес из легированных или цементирован- 
ных сталей, закаленных до твердости НЕС-> 05, следует приведенные зна- 
чения скорости движения стола уменьшать на 209. 

4. Для определения припуска и глубины шлифования в радиальном 
направлении следует приведенные по карте значения П, и tas.x умножать 
на К=2,75 для зубчатых колес с углом зацепления 20°и К=3,7 — для ко- 
Лес с углом зацепления 15°. 


Основное время рассчитывается по формуле: 


2Вр.х 
Т. = [== у 
| 77 г кај = 


где Вь.х = В + у, мм: 
В — ширина зубчатого колеса, мм: 
Тл — время на переключение и деление назначается по паспорту 
станка. | 
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\ 
Шлифование зубвев 


О, РЕЖИМЫ РЕЗАНИЯ червячными кругами 


Приложение 11, лист 8 


38 ата ла аи љиљана ата стоти таланта ид свак 


1. Выбор припуска и числа рабочих ходов 


Модуль И: ив ООС? 95 95 зоа ао 6 
Припуск П, | 0,2...0,25 |0,25...0,27 |0,27...0,33 10,33...0,36 | 0,36...0,4 


мм 
Число чер- 8 5 6 ИКОН у! Васа 
новых ӨК | 
рабочих 
ходов 
Число чи- "42 2 2 Елин ЖЕРК 
стовых и ул 
рабочих 
ходов 
2. Выбор вертикальной подачи... 
| ТК ПОДА МРС. Зи 4,5 
РТ с YV .à ТУ soe ‚© +. Јев 
Модуль _ | | а шү; 095 3,0 40 6,0 
Вертикальная |черновая 1,1 152 1,3 1,5 1,8 
подача чистовая 0,35 0,4 0,4 0,4 0,4 
Основное время рассчитывается по формуле: 
| L-i Шел Ф, 
Те таат 
по п.б» 
где L— длина хода червяка с учетом перебега; СИХ 
п — частота вращения червяка, п = 1500 мин“! r 
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Приложение 18 
РЕЖИМЫ ПРОФИЛЬНОГО ШЛИФОВАНИЯ 


Плоскошлифовальные станки 
А. Шлифование периферией непрофилированного шлифовального круга 


ума Окружная Продольная | Поперечная Пена ин 
па Ra скорость круга, | подача, подача, ОЗАН Ра 
даа ; У, м/с м/мин мм/дв. ход ; 
л ЕБЕЛГЕ ЕГ ИРТА Ете = сн е ШО ие 
1,25 _ 25...30 8:30 0015105 0085.005 
01631 25...30 151.20 | 001.08” | 002 ооз 


| 


Б. Шлифование периферией с торцом непрофилированного шлифовального 
круга при вращении детали вокруг горизонтальной или вертикальной оси 


| пар ИИ 


| | T 
Требуемая Подача Ручная воз 


шерохова- Окружная вдоль оси | вратно-посту- Глубина 
жым) Ва скорость круга, | вращения | пательная по- | шлифования, 
мкм ' у, м/с детали, дача, 


- ММ 
мм/дв. ход дв. ход/мин А 


_—————-———————.————..............................__...—__.. 


ПАО AS 25, 30: 8 1 40...60 0,03...0,05 
0,63 95,7. 330 0,5 +130... 40 0,02 ...0,03 
· 0,32 30...35 ‚ 0,3 15...30 0,01 


В. Шлифование профилированным шлифовальным кругом 


а 


Требуемая Окружная і Вертикальная 
шероховатость скорость круга, ренү подача круга, 
Еа, мкм у, м/с патам и мм/дв. ход 
РА ЗА. и АЙША ЛЫМ ПЕРИ Зли ШЕ АСИРЕ ВАШИ A 
125 23:90 4...6 0,005... 0,01 
0,63 30...35 ра 0,002...0,005 


Круглошлифовальные и резьбошлифовальные станки 


Требуемая ASM 
; | Окружнал скорость Поперечнал подача, 
1. сроховатостька, детали у, м/мин мм/об 
МКМ | 
1,25 30...50 | | “0,020 70;075 
0,63 20...40 0,001...0,005 


961 


Координатно-шлифовальные станки 


Скорость воз- 


Д Т вратно-пост | Круговая 
родо Скорость ПНЕ ои Подача на глу-|подача пла- 
у зар шлифовально: ЕРТТЕР бину, нетарного 

` | 
я је с "ммјдв. ход. | вращения 
Пд, мм го круга у, м/ шпинделя, [д Д Р 
? м/мин 
м/мин | | 
До 4 25...30 0,04...0,1 0,001 ...'0,003 6: 


Свыше 4 95...30 004 101 0.001... 0,005 6 


При обработке прямолинейных участков профиля шпиндель не имеет 
возвратно-поступательных перемещений и планетарного вращения. 

Если ширина обрабатываемой плоскости превышает ширину шлифо- 
вального круга, то шлифование ее ведется в несколько ходов. При этом 
вертикальное перемещение шпинделя для шлифования следующего уча- 
стка составляет приблизительно 8/4 ширины обработанного участка. 

Подача на глубину для данного вида шлифования составляет 0,001— 
0,005 мм, а продольная подача — 100—400 мм/мин. . | и 


Оптические профилешлифовальные станки 


~ 


Требуемая . Скорость шлифо- N: Число двойных 
шероховатость вального круга, · И ходов салазок 
Ка, мкм у, м/с = насы ‚ в минуту 
[05 20 га: 25 0,001 ...'0,03 45; 85 
0,63 И ЛК 0,005 ...0,01' 45; 85 


Рекомендуетси принимать 85 ходов салазок в минуту при обработке 
деталей с высотой (толщиной) профиля до 20 мм, а 45 ходов — для де- 
талей с высотой от 20 до 50 мм. 


Приложение ]9 


РЕКОМЕНДАЦИИ ПО ОПРЕДЕЛЕНИЮ И РАСЧЕТУ ДЛИНЫ ДУГИ 


1. Даны радиус дуги В и центральный угол 9 

Длина дуги может быть определена двумя вариантами: 
по формуле: 1--0,01745 Ка; 

по таблице приложения 20. 


ИРА 


Например: 


Необходимо определить длину дуги при К=40 мм и 0==63°. 
По формуле длина дуги равна 


1==0,01745х 40 X 68 = 43,97 2 44,0 мм. 


По таблице приложения 20 находим длину дуги при 0==60° н 0== 15”. 
Интерполируя эти значения, находим длину дуги при а=63": 


((62,3--41,7) · (75—63) 


75—60 = 43,8 мм. 
==) ) 


1--92,3 — 


Относительная погрешность указанных методов составляет менее 
0,59%, что говорит об их идентичности. | 


2. Даны радиус дуги К и хорда С, стягивающая эту дугу. 
Пользуясь данными таблицы приложения 21 или формулой 
© | 
2R? 
=0,01745R · а определяем длину дуги. 
При необходимости к табличным данным следует применять метод ин- 
тёрполяцин. 
3. Даны значения радиуса К и высота һ. 
По формуле С = оу h(R—h) ‚ определяем величину хорды, стяги- 
вающей дугу, и далее для определения длины дуги пользуемся одним из 
вышеописанных методов. 


cos а, = 1 — , по таблице приложенил 20 или по формуле [= 


4. На чертеже дана дуга, причем неизвестно, какую часть окружности 


‚составляет дуга и каков ее радиус. 


В таких случаях можно пользоваться следующим приемом. Через се- 
редину хорды АВ проводим перпендикуляр до пересечения с дугой. Затем 
измеряем хорду АВ и хорду АК, стягивающую половину дуги. Длина 
дуги АВ (приближенно) выражается следующей формулой: : 


| 
ра — ——— (21 — С). 
3 
363 


Приложение 20 


ДЛИНА ДУГИ В ЗАВИСИМОСТИ ОТ РАДИУСА 
И ЦЕНТРАЛЬНОГО УГЛА | 


Центральный угол а, град. 


= 
аи 10 | 30 | 40 | 60 | 75 | 90 | 105 | 120 | 135 | 150 | 180 
SiS, BAIA Y 
ЖЧ Длина дуги, мм 
5110.9 2640 531 65 | 8 | 99 10,5 | 8 азот | 1552 
10 |1,8| 5,3] 7,8] 10,5 | 13,1 | 15,7 | 18,4 |-21,6 | 23,6 | 26,2 | 31,4 
20 |3,6[10,7[16,2| 21,5 | 26,9 | 32,3 | 37,7 | 43,0 | 48,5 | 54,0 | 82,8 
30 |5,4116,0]24,0] 32,0 | 40,0 | 48,0 | 56,0 | 64,0 | 72,0 | 80,0 | 94,2 
40 | 7,0120,9131,4| 41,7 | 52,3 | 62,8 | 73,3 | 83,7 | 94,3 |104,7 |125,6 
50 | 8,8126,2139,2] 52,3 | 65,4 | 78,5 | 91,7 [104,5 [117,5 |130,5 [157,0 
60 |10,5/31,4)47,2) 62,8 | 78,5 | 84,3 [110,0 [125,6 [141,4 [157,0 |188,4 
70 112,236,7|55,0| 73,4 | 91,7 |110,0 [128,4 |146,7 |165,0 |183,4 |219,8 
80 113,941,962,8| 83,9 [104,7 |125,6 [146,8 [167,7 |188,4 |209,4 |251,2 
90 |15,7]47 ,2/70,7| 94,4 |117,7 |141,4 [165,0 |188,4 204,4 |236,0 |282,6 
100 |17,5/52, 4178 ,7/104,7 [130,8 [157,0 |183,4 |209,4 |236,0 |262,0 |314,0 
Приложение 21 
ВЕЛИЧИНА ЦЕНТРАЛЬНОГО УГЛА В ЗАВИСИМОСТИ 
ОТ ДЛИНЫ ХОРДЫ 
р Длина хорды, мм 
46 5 to | 15 | 20 | 30 | 35 | 40 | 45 | 50 | 55 бо | 65 70 
ЫЧ», ~ : 
Рај Центральный угол а, град. | 
БИО БИЕ ааа И E До РИ А 
105 16:29 160.1 97. 1180 е УНИ] но Даја ада о Жүл 
20 14 12971 44 4 60 рот от ПА Кеа в A ерау о e 
30 9 | 19 | 29 | 39 | 49 | 60 | 71 | 83 | 97 |113 |133 |180 | — | — 
40 т | 14| 22 | 29 | 36 | 44 | 52 | 60 | 68 | 77 | 87 | 97 [109 |122 
50 6 | 11 | 17 | 23 | 29| 35 | 41 | 47 |.53 | 60 | 67 | 74 | 81 | 89 
60 5 | 9114 | 19 | 23 | 29 | 34 | 39 | 44 | 49 | 54 | 60 | 65 | 71 
70 4 |`8| 12] 17 | 21 | 25 | 29:| 33 | 37 | 42 | 46 | 51 | 55 | 60 
80 1 7 | 11 | 14 | 18 | 22 | 25 | 29 | 32 | 36 | 40 | 44 | 48 | 52 
90 — | 6| 91 13| 16 | 19 | 22 | 25 | 29 | 32 | 35 | 39 | -42 | 46 
100 - | БЛ 8111 | 14 | 17 | 20. | 23 | 26 | 29 | 32 | 35 | 38 |. 41 


Продолжение 


Длина хорды, мм 


я 75 | 80 | 85 |20 95 1100 | 105 | 110 | 115 | 120 |125 |130 | 135 
> И Оа. а А реши аа нв угол п, град, 
5 СА А КОНЕ ДО aata Дара ЈЕ И ИВА ВИА КАД ВА ТО у ШИШ Ы ЖАНЕ ЖКК ШАШУ МЫП 
KOCHIN КЕ, Аеције бы Жк, күн а ари рое 
20 — |—|—|—|—|—|—|—|—[—|—|—|— 
30 = = | у ИЕ ШШШ И] 
40 140 Во а р 
50 ог 1106116] 128 11440180 Ihaa] E иш ш 
60 7711 83. 8697 1041113122133 147 [180°] Е 

70 65 | 70 | 75 | 80 | 85 | 90 | 97 |103 [111 |119 |127 |136 |150 

80 56 | 60 | 64 | 69 | 74 | 77 | 82 | 87 | 92 | 97 |103 |109 |115 
90 49 |53 |56 | 60 | 64 | 68 | 71 | 75 | 79 | 84 | 88 | 92197 
100 44 | 47 | 50 | 53 | 56 | 60 | 64 | 67 | 70 | 73 | 77 | 81 | 85 
Продолжение 

Длина хорды, мм И 
аи 140 | 145 | 150 |155 | 160 | 165 | 170 | 175 |180 |185 190 |195 [200 
Центральный угол а, град. 

5 НЕД ВО ушел С Кеше а ККА ДАЈЕ ДЕНА МИЙ КА А 
10 ктү уге ЕЕ мена ЕЈ А ЕВА И 
20 е ем РЕЈ үкен Ийт Ж ДАВНЕ КУРБЫ ТЕШЕ ВВ РО ЕВ 
30 —|—|—|—|—|—|—|——|—|—|—— 
40 —|-||-|-|_|-|-| | |— |— | – 
50 —||- ||| ||| |—|— | — 
60 к АВР РАИ И за ДВА ДАРА | ВИТА РАМА НК Мае А ЗОВЕ ДЕА кале 
ВЫ ПАК EEE р БО а ОК ЩЕ а 
80 120 "дари Еп Зен КЕ ы Вин ен зуг срива 
90. | 102 [108 [113 |118 [125 |133 |142 |154 |180 | — | — | — | — 
100 89 | 93 | 97 [101 |106 [111 |116 |122 [128 [135 [144 |155 |180 


6.2. КРАТКАЯ ХАРАКТЕРИСТИКА ОБОРУДОВАНИЯ 
И ШЛИФОВАЛЬНЫХ КРУГОВ 


Приложение 22 


КРАТКАЯ ХАРАКТЕРИСТИКА ОБОРУДОВАНИЯ, ИСПОЛЬЗУЕМОГО 
ДЛЯ ОПЕРАЦИИ ПРОФИЛЬНОГО ШЛИФОВАНИЯ 


Плоскошлифовальные станки 


Модель станка 


Основные данные 
ЗГ7 


ЗГ7 1 М | 35721 


Размеры рабочей поверхности cro- |200 630 [200х630 320 1000 
ла (ширина Х длина), мм S% 
Наибольшие размеры шлифуемого |630ж200х |530X200Xx 1000320 х 


изделия (длина Х ширина Ж X320 X320 x400 
X высота), MM | 
Размеры шлифовального круга ППп250х ПП9250 х [T1300 х 
(ОхН ха), мм Кох 75 X ILO «40% 127 
Мощность электродвигателя при- 2702 2:2 3,0 


вода главного движения, кВт 


Оршанский станкостроительный за- 
вод «Красный борец» 


Завод-изготовитель 


Круглошлифовальные станки . 


| 
Модель станка 


Основные данные | 
ЗАО ЗАО 3519 «ЗА 53У | ЗЕ153 

Пер Ра Жэне МЕЧ ЧЮ. СНЕМА ОНОР жыш сй л Б сев ес сыш 
Наибольший диаметр ус- 110 140 200 140 140 

танавливаемого изде- | s 

ЛИЯ, ММ 
Рекомендуемый диаметр | 2—15 9—90 60 8—60 5—50 

шлифовальной поверх- 

ности, мм | 
Наибольшая длина шли-| 150 200 500 500 500 


фования, мм 
Размеры шлифовального | 200% [250Ж20Ж|300ж25Х|340ж50Ж| 400x25 


круга (рхНха, мм х10х x75 Зе Рае 


X32 300 х 40 X 
X127 
Мощность электродви- 17 167 3,0 5,5 3,0 
гателя привода главно- 
го движения, кВт 
Завод-изготовитель Ленин- Тбилис- Ленин- Вильнюсский за- 
град- ский акан- вод шлифоваль- 
ский завод ский ных станков 
станко- | шлифо- | завод 
строи- валь- шлифо- 
тельный | ных вальных 
завод станков | станков 
им. 
Ильича 
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ма 
+, 


б) 


Резьбошлифовальные станки 


Основные данные ие. ү Модель станка 5822 

Наибольший диаметр устанавливае- тү 200 

мого изделия, мм | 
Высота центров, мм а 100 
Расстояние между центрами, мм | 500 Е 
Размеры шлифовального круга É 400% 10 Х 203; 400 ж20 x 208; 

()рхНха), мм хы 400х40х203 
Мощность электродвигателя привода 9,47 


главного’ движения, KBT 


Завод-изготовитель | 


Московский завод координатно- 
расточных станков 


Координатно-шлифовальные станки 


Модель станка. 
Основные данные 


5282 34282 
Наибольший диаметр шлифуемого OT- 18. _ 40 
верстия, мм! . | 
Наибольшая тлубина шлифуемого от- 20 50 
верстия, мм ' 
Размеры стола (ширина Х длина), мм 200х320 250 450 
Завод-изготовитель Одесский завод фрезерных 


станков им. Кирова 


Оптические профилешлифовальные станки 


Модель станка 
Основные данные 


395M 

Размеры обрабатываемой поверхности, 10% 10 
MM . | ге 

Длина хода шлифовальных салазок, мм 50 

Наибольшая толцина шлифуемого из- | 48 
делия, мм ; 

Наибольший диаметр шлифовального 195 
круга, мм | 

Число двойных ходов шлифовальных са- 45; 85 
лазок в минуту | | | 

Мощность электродвигателя привода “HA 
главного движения, KBT 

Завод-изготовитель | Ленинградский станкострон- 


тельный завод им. Ильича 
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Приложение 23 


КРАТКАЯ ТЕХНИЧЕСКАЯ ХАРАКТЕРИСТИКА ЗАРУБЕЖНЫХ 
СТАНКОВ, ПРИМЕНЯЕМЫХ ДЛЯ ПРОФИЛЬНОГО ШЛИФОВАНИЯ 


Основные данные 


А amo наана 


Размеры рабочей по- 
верхности стола, 
мм 


Плоскошлифовальные станки 


Модель станка 


опитни пење пат та а патарена папи таи тањи пи пи 


СЕВ2Ь0Х 
| Заара х 1500 


610178 630X200 | 1000X250 450 х 250 


Наибольшие размеры | 635х200х | 630х200х |1000х250%х | 450х250 
шлифуемых изде- х 280 х 390 х 390 
лий (длинахшири- | 
нахвысота), мм | 
-= Размеры шлифоваль- 200X20 х 050 32 Х 315х76ж 1220 ж51 30 
ного круга (DX 32 х 20 х63. 
хНха), мм | 
Скорость движения 0—20 2—20 25—25 0—25 
стола, м/мин | 
Фирма, страна («Джоне и («ТОС To- «ФЕБ Ma- |«Абаверк», 
Шипман», | стиварж», | шинен- ФРГ 
Англия. Чехосло- | фабрик» 
вакия им. Шее- 
ра, ГДР | 
Круглошлифовальные станки 
| Модель станка 
Основные данные | 
50125 х 250 | В01-16 | ВИА-20 
Наибольший диаметр 125 160 200 
устанавливаемого 
изделия, мм | 
Диаметр шлифования, 2—32 1—30 1—60 
ММ | 
Наибольшая длина 275 ` 250 830 
шлифования, мм 
Размеры шлифоваль- 300 х32 х127 250 х20х 76 350 х 32 х 127 


ного круга | 
(ОхНха), мм 
Фирма, страна 


Завод шлифоваль- 
ных станков KHA 
«Карл-Маркс- 

Штадт», ГДР 


368 ум ЖЫ 


«ТОС Гостиварж», Чехослова- 


‚ Координатно-шлифовальные станки 


Модель станка 


Основные данные Ж 
ле 55Мк2 | 35М | LKS 
Наибольший диаметр 130 (230) ` г 100 125 
шлифуемого отверстия, |. 
ММ 
| 
Наибольшая глубина ‚ 10: 90 80 
шлифуемого отверстия, | 
MM | 
Размерът стола (шири- 455 х 305 320 х 550 350 х 600 
на Х длина), мм 
Фирма, страна «Матрикс», «Хаузер», . «Диккель», 
5 Англия . Швейцария ФРГ 


_ Профилешлифовальные станки 


Модель станка 


О | 
Н.Е BOA | $\/РО-50 | SWPO-80 | тода 


Размеры обрабаты- 
ваемой поверхно- 


сти, ММ: | 

без перемещения 10х10 10х10 10х10 10х10 
стола - | 

с перемещением 250 х60 | 250x60. 250X70 ария 
стола 


Масштаб увеличения |50: 1(25:1) |50: 1(25:1) |50: 1(25:1) 50:91 
чертежа или шаб- 


лона 
Наибольший диаметр 150 125 | 160 - ИШ) р; 
шлифовального _ 
круга, мм | 
Число двойных ходов 40; 80 45; 90 |25; 50; 100 40; 80 


шлифовальных са- 
лазок в минуту 


Фирма, страна «Васино Народное предприятие | «Людвиг 
машин. ‚ «Микромат», ГДР Леве», 
комп.», | | Швейца- 
Япония : рия 
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БИН Е и12 
8 EW -иодя пио -омооки иги киифоди 
к=з а: « < -а1--ег — [үү > -Фвя ижнепес зиневофигтш зояотоир aerud ичуэя 
| | колАдя 
ZWO упчнневодигифоди 
« « 91— 22 = ТИ « кгифоди зиневофигту 
8 си кгифоди 
— « « 01—91] [уо « зиневофигт зояотоир | 
| СИ киифодп әинвя _ ба ‘та чело 
« « | 91—64 — сүгә әж о] |-офигш зончиотидеяте4и кешАжәйойіән9 
|) ичгод игето 
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ме EW „впифоди әинея | и омлоиџодокја) 
эж о] : < 50 А) « -офигт зончпетидеятеод занноипиА оном 
7085—09 
Рянето олтончпея 19 | 
09—86 -офигшоядоми к | əx ojl 1—91 =" ож ој зиненофиеш зонотоир 
961--09 | | 
РИНРІ? олоняпвя ичнагеи 
-офиџтәгифойп кемәӘҺ био | -don и ичгод вгифоди эинея Чү®12 КЕН 
9—6') олоядәһишо күрү -ииеаэу|  91—27 7109, инАдохойтизие | -офигш әончгәийеяәй[] -агвнеи/ они 
о 2а 
ИИ ен |. у 91201 91201 гридојви 
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Жыз ү туи == р еек п 4 ле Н ичловячг2о299() 


вая олтончгенофитш езизоидэляеаех 
ааъ те ром лято тр олио таа эы аа ыс 
58—7075 120. 


б зиножогкид у] аа 
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Тип станка 


Круглошлифовальные стапки 


Внутришлифовальные станки 


Приложение 25 


ПРИМЕРНЫЙ ПЕРЕЧЕНЬ ОБОРУДОВАНИЯ 


Наибольший диаметр устанавливаемого 


Наибольший диаметр 
‚ шлифуемого отверстия, 


Перечень станков. 


Параметры 
параметров 


Значения 


— 


3101; 3А10П; 3810; ЗА110; 3512; 3В110А; 
3Е12; 3А130; 3131; 3140; 3А141; 3Е153; 
3А164; 3А164Б; 3А164А; ЗА150; 35153; 
35153У; 3Д161; 38161; 3В164Б; 38164; 
3К161; 37161; ХШ-280; 35151; 381511; 
35161; 351611; ХШЗ-01; ХШЗ-02; 
Хш3-03::113А438:: ХШЗ-10; "0013220; 
МИТ 1974: 4 ХШ1-05 "зЗУЈОВ: - ЗВИОВ; 
ЗУМ УВ ЗУ106:  ЗУШОВ;: " ЗУМОЗУ 
3М153А; ЗА110В; 32110М; ЗУПА; ЗМ153; 
3У11В; ЗВПОА; ЗУПЈА; 3512; ЗМ1518; 
3M152B; · ЗМІ5ІЕ: 3M151; 3м152: 
ЗУ]2Уд: 3У12В; ЗУ12А: ЗК12; ЗУ12УВ, 
3М151Ф2; 3М151У; ЗК2Р; ЗУ12УС; 
3У1920А: 3М131; 3У131; ЗУ131В; 3132; 
3М139: 3У132; ЗУ132В: 3У133: 3М102; 
3У131М; 3У142; ЗУ142В; ЗУ143; 3У144; 
3М173; 3М173Е; ЗА162; 3М174; ЗМ1748; 
ЗА164А; 3М175; ЗУ142; 3А164; 3М174Е; 
3У142В; 3y 143; ЗУ144 | 


© 
© 
© 


изделия, MM 


maeme a зет 


34172: 3А172Б; ХШ-278; 3А428; 3142; 

560 ХШ2-03; 35.153; 3У155; ЗМ193; ХШ-2-01; 

. ХШ2-02; ХШ2-20; 3А423; ХШІ-20; 
ХШ1-21; ХШ1-23; 3М194; 3М193Ф2 


3А905; 38295: 34226; 38226; 34227; 
34207П:4 3620755 38227. 3025;-, 3K22WA; 

100 3K225B; 3К225А; 3М225Б; 3М225В; 
3М995А: 3К207В; #3К227Е; 3Д227А; 
3К227ВФ2; СШ-162 | 


ВЈ 


34208: 3985; 3А208П; ВСЗ-27; 38249; 
СШ-37; 3293; 3А227Б; 6С85М; 6С86М; 

300 6С86АМ; 6С86БМ; 6С151М; СШ-99; 
ВСЗ-135; 3М227Ф2; 3К228А; 3К2288; 
3М227А; 8М227В 


500 |3А999; 34230; 349295; ЗА2ЗОБ; 34286; 
34287; 3288; 3280; 3К229; 3К2298; 
3М229В; 3М229А 


мм, ДО 


———-——————---——-——— ә E —————————— — 
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| 


Параметры 
Значения 
параметров 


Размерная 
группа 


р 
| 
| Тип станка 


1000 


ки с прямоугольным 
столом 


Длина стола, мм, до 


2000 


Плоскошлифовальные стан- 


1000 


Плоскошлифовальные 
станки с круглым столом 
Диаметр стола, мм, до 


2000 


ТӘ 


й диаметр 


е 


й- детали, 


мм, до 


Наиболъши 
шлифуемо 


160 


Бесцентрово-шлифовальные: 
станки 


0,3— 
95 


методом обкатки 
Наименьший 
и наибольший модуль 
обрабатываемой 
заготовки, мм, до 


Зубошлифовальные 
станки, работающие 


372 


нан 


2—12 


Продолжение 


Перечень станков 


3701; 3171; МШ-123; 36799; 3799. 3711: 


97116; 36721; 3Б70В; 3Г71М; 3731; 
37316; 36732; 3А732; 3Д733; 3Е710В-1; 


ЗЕ7І0А; 35708; 3970БФ2; ЗЕ7ПЕВ-1:: 


3Е711В-1; 3Е711ВФ3-1; 3270893; 
3Е711ЭФ2-1; ЗЕ7ИВ; 3Г71М; ЗЕ711ВФ]; 
3Е711АФ]; ЗЕ7ПИВ; 3E721B®1-1; 
3Е721АФ1-1; 3Е7218-1;  3Е721ВФЗ-1; 
ЗЕ721ГВ-1; 33731; 3Д732; 31739; ЗИ732. 


35724. 35088; 31792: ШИС-73М: 3Д720: 


3Е722; 3Д722ф2; З3Л709Л; 3117220: 
3Д723; 3Д724А; 311795; 31725Ф2; 


3П79Ф9-9; 3Д735 


630 3742; 34742; МШ-100; 35740: ЗА740: 


3Д740В; 3Д740А; 3П1740ИВ; 3П740В; 
3Д740В-Ф1; 3Е740 


Я ет ООВ 
35756; 38756; 35741; 3Д754; 35754; 


3П754Л; 3975Л4Ф-1; 3Д741В; 3П741В: 
3Д741А; 3П741ИВ; 3Д756; 3Е756; 
`3Е756Ф-2; 3Д740ЛВ | 


375; 375C; КШ-18 3762; 3763. 37725: 


37728; 6И140; 3762; ЗП756Л; 3Е756Л-1; 
3Н756ЛВ; 3П741ЛВФ2; 3М758; 3Д759: 


3Е759; 3Е759Ф2; 3П759; 3М759Ф9 


АФ-6ЗАП; 31180; 3Г182; 3184; 6С136: 


3М182; ВШ-400; 3Д180; 38182: 31182: 
Л3-52; 3182A; 3М182К; ВШ-450; 6С136; 
`6С168; 3867; ЗМ192А; 3Е183В; ЗЕ18ЗШВ; 
ЗЕІ8ЗДА; 3М184И, зШ84и, 3Ш184; 
3М184А; 3E184B; ` 3Е184; 3Е184А; 
3Е184И; 3Е184Ш; 3Ш184Д; ЗЕ184ДВ 


3А184; 3М184; 3185; 3М185; 35180: 


311184; 35182; 311185; 35184; ЗМ184К; 
34185; 3М185К; 6С133; 6С137; 6С137А; 
6С71; 6С85М; 6С86М; 6С86АМ; 6С86БМ; 
3М185И; ЗЕ185НВ; ЗЕ185НШ | 


И В о Мк кайг С E УМА 
54830; 54832; 58830; 5Д831 

дл ии 
5892А; 5831; 5893; 54832; 55832: 58833; 


5530; SS30X; Н5530; $560; 5560Х; 
Н5560; 551/2Х; Н551/2; $$1/2 


ас" 


Продолжение 


` m 
х |5 си ые 
КАС. © но 
© ор = (з = Перечень станков 
= = т е 
= Вата Кош. 
= ре: ој со в 
Резьбо- |1 Заимень- |0,25— |5822; 58225; 5822A; МВ-76; МВ-20; МВ-13; 
шлифо- ший и 90 5К821В; 50821; 5821; 5К822В; 51822; 
вальные наи- 51822И; 5822M; 5А822А; 5Д8228, 5896; 
станки боль- 5896Б 
с полу- ший шаг 
автома- шлифу- 
тиче- емой 
ским резьбы, 
ЦИКЛОМ мм, до | 
Резьбо- |П То же 0,25— 15820; 5У823; 5Д823; 5К8238; 5829 
шлифо- р 19 | 
вальные 
станки 
с руч- 
ным уп- 
равле- 
нием | 
Шлице- |— — . | — 1354508; 35451; 354518; 345ЕВ; 35451892; 
шлифо- МШ-322; МШ-313; 3451; 34516; 34515; 
вальные | — 1849018; _3451Г; 35450 
Хонин- |I |Наиболь-|До [3821Д; 3821; 3822; 3Е822; 3829-2; 3820-2; 
говаль- шая _200 | 38203; 35820-2; РТ-620 
ные длина ам 
П | обраба- До |3к892-2; 3К83-2; 3Г833; 3К83; 3К833; 
тывае- | 500| зк82У; 3К8ЗУ 
мого : 
отвер- Св. 3P84; 3Р84-2; 3Р84-2; 3А845Ф1; 385; 
стия, 500 | 3Д856Ф1; 3Н86; 3А867Ф1 . 
Пре ДАВА ММ ле фи | 
Зубохо- |— — — 154913; 5А915 
НИНГО- 
валь- | 
ные Вази ји 
Прити- —| 7 _ |3893; 3Е820Л-2; НИА-634; HHA- С8; 3804К; 
рочные 3809; 3807; 30817; 3Д816; 3814ПС 
Абразив- | — — — 1882920: 84230: 8942, 8852; 8262; 84240; 
но-от- 88290; 88242; 8254; 88262; 8264; 88264; 
резные | __ _ 8281; 8283 
Супер- ‘|I  |Наиболь- TO 3Д879; 3/18705; 371880; 3218795; 3118715; 
финиш- |“ ШИЙ ди: _ 200 _3Д871; а 3874; 3875К 
ные аметр И 


тывае- 400 320; '3876 
мого из- 

делия, 

MM | 
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Қарта 19. Подготовительно-заключительное время на партию де: 
Е ИАА ТСО вт РИТ ИО АЕТ 
Қарта 20. Вспомогательное время на установку и снятие де- 
тапи витисках а о е оро рО 
Қарта 21. Неполное штучное время. Плоское шлифование пери- 
ферией круга на станках с прямоугольным столом . > . . 
Карта 22. Неполное штучное время. Плоское шлифование торцом 
круга на станках с прямоугольным столом ИДИ АЕ. 
Карта 23. Неполное штучное врема. Плоское шлифование пери- 
° ферией круга на станках с круглым столом . . > · г · 
Карта 24. Неполное штучное время. Плоское шлифование торцом 
круга на станках с круглым столом АИ 


5.1.5. Резьбошлифование 2 | РОС ое 
Карта 25. Подготовительно-заключительное время на партию де- 
талей ; ( : 


Карта 26. Вспомогательное время на установку и снятие детали 

Карта 27. Неполное штучное время. Шлифование резьбы однони- 
точным кругом в сплошном металле ес па МИ 

Карта 28. Неполное штучное время. Шлифование резьбы однони- 
точным кругом по предварительно нарезанной резьбе 


Карта 29. Неполное штучное время. Шлифование ходовых винтов. 


5.1.6. Зубошлифование НИ АЕ. СИ ее А: 


Карта 30. Подготовительно-заключительное время на партию де- 
талей ОУ лава СОТ. Ж ИО аи А: 
Карта 31. Вспомогательное время на установку и снятие детали 
Карта 32. Неполное штучное время. Шлифование зубьев методом 
обкатки дисковым коническим кругом е У О 
Карта 33. Неполное штучное время. Шлифование зубьев методом 
обкатки двумя тарельчатыми кругами. Др МОК ИУ Ба 
Карта 34. Неполное штучное время. Шлифование зубьев методом 
копирования ~ О АШ Т: В И О 
Карта 35. Неполное штучное время. Шлифование зубьев червяч- 
ными кругами бул, НК АЖ у ы ИЕ теб, еба Пие 


О 


5.1.7. Шлицешлифование а Жж пориви ЕР 


К арта 86. Подготовительно-заключительное время на партию де- 

талей АЧ ИПА ЭО р У. СОРИ Е ЖЕЛЕ ЕУ И 
Карта 37. Вспомогательное время на установку и снятие детали 
Карта 38. Неполное штучное время НД ПЕ 3 


5.1.8. Хонингование, суперфиниширование и притирка 


Карта 39. Группы обрабатываемости доводкой хонингованием, 

‚ суперфинишированием и притиркой различных марок материалов 
Карта 40. Подготовительно-заключительное время на партию де- 
талей о С] а е е е е s e e e е е а e e 


с. та лавра АЙ ни 


Карта 41. Вспомогательное время на установку и снятие детали. 
Притирка АРА КАРЕ 
Карта 42. Неполное штучное 

водка) КСА А ДИЯН ДР ДЫ УК А на 5 
Карта 43. Вспомогательное время на установку и 
в специальных приспособленилх. Хонингование срв 
Карта 44. Неполное штучное время. Хонингование отверстий 
Карта 45. Вспомогательное время на установку и снятие детали 
В центрах. Суперфиниширование ЗОРО УВ а: 
Карта 46. Неполное штучное время. Суперфиниширование наруж- 
ных цилиндрических поверхностей О А 


время. Притирка на станках (до- 


в ° е ° 


снятие детали 


• 


5.1.9. Зубохонингование . С а Та и енор 
Карта 47. Подготовительно-заключительное время на партию де- 
| талей СИ ее е З ть, их у УИ 
Карта 48. Вспомогательное время на установку и снятие детали 
вудентраж аи МИ ЫШЫ КҮТ дЫ таа е ОА 
Карта 49. Неполное штучное время КАД АВА АВИИ гот О О ие 


9.1.10. Плоское шлифование на продольно-шлифовальных станках 
для направляющих ИЕ АТ Е ГА КЕ 
Карта 50. Подготовительно-заключительное время и время на ус- 
тановку и снятие детали ЗАРА: о Е S y а Йун 
Карта 51. Неполное штучное время МИСИЯ оро ЛАА У 


5.1.11. Абразивная резка стальных заготовок вулканитовыми кру- 


гами АШОК, Кл". ВИ РЕНЕ АЈ НИК 
Карта 52. Подготовительно-заключительное время на партию де- 
‚ талей КИШ, , i 


Карта 53. Вспомогательное время Ha установку и снятие детали 
в самоцентрирующем патроне при работе из прутка 


Карта 54. Неполное штучное время А 


5.2. Мелкосерийное и единичное производство е КА ИРА 


5.2.1. Круглое наружное шлифование Зе РМ СИ ЫЬ 
Карта 55. Подготовительно-заключительное время на партию де- 
Т алей кате и ДА ПОШ Й А 
Карта 56. Вспомогательное время на установку и снятие детали 
в самоцентрирующем патроне или цанге. А. ЛАРЕ? 
Карта 57. Неполное штучное время. Круглое наружное шлифо- 
вание с продольной подачей . ЖИК ме ут Д УУ. 
Карта 58. Неполное штучное время. Круглое наружное 
шлифование А ЖОШ. | В СИН А У 
Карта 59. Неполное штучное время. Шлифование торцов на круг- 
лошдифовальннх ‘станках И. И Ц. И үч. 


+ е Ф е. a 


врезное 


5.2.2. Бесцентровое шлифование СР не 


Ка рта 60. Подготовительно-заключительное время на партию де- 
талей ОЕ е НЕНА ПО Док ЖАГУ ЖЕЛДЕ 
Карта 61. Вспомогательное время на установку и снятие детали 
Карта 62. Неполное штучное время. Бесцентровое шлифование 
с продольной подачей ТИШТЕ И ЕО ге 
Карта 63. Неполное штучное время. Бесцентровое врез 


ное шлифо- 


вание ЖКН АН АЛУ ТЫТА ДВ А ККДК нет і 
2.2.3. Внутреннее шлифование а РКУ 
Карта 64. Подготовительно-заключительное время на партию де- 

| талей e " е е о е е е е е е е [27 е е @ е 
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Карта 65. Вспомогательное время на установку и снятие детали 
при работе в четырехкулачковом патроне „пп. 

Карта 66. Неполное штучное время. Шлифование отверстий. 

Карта 67. Неполное штучное время, Шлифование торцов на внут- 
ришлифовальных станках | ЗА А ШЕ даи АЕ 


5.2.4: Плоское шлифованце . . №. 


Карта 68. Подготовительно-заключительное время на партию де- 
алей а е а А о ЕР 
Карта 69. Вспомогательное время на установку и снятие детали 
Карта 70. Неполное штучное время. Плоское шлифование перн- 
ферией круга на станках с прямоугольным столом . eda e 
Карта 71. Неполное штучное время. Плоское шлифование торцом 
_ круга на станках с прямоугольным столом ШОЛ ЛАШ АДЕ 
Карта 72. Неполное штучное время. Плоское шлифование пери- 
ферией круга на станках с круглым столом е ери ДИ 
Карта 73. Неполное штучное время. Плоское шлифование торцом 
круга: на станках с круглъм столом. ота 


° • 


5.2.5. Резьбошлифование . . у: 
Карта 74. Подготовительно-заключительное время на партию де- 
талей SEPN ET ei 
К арта 75. Вспомогательное 
при работе в центрах обра а Хелен ЯВИ а ое 
Карта 76. Неполное штучное время. Шлифование резьбы одно- 
ниточным кругом по предварительно нарезанной резьбе 
Карта 77. Неполное штучное время. Шлифование резьбы однони- 
точным кругом в сплошном металле | | 


е d в е . чө + е 


время на установку и снятие детали 


Карта 78. Неполное штучное время. Шлифование ходовъх винтов 


5.2.6. Зубошлифование Со И АИ 
Карта 79. Подготовительно-заключителъное время на партню де- 
талей па уби э АД, ро, ЖЕТУ КТ МДЕ у 
Карта 80. Вспомогательное время на установку и снятие детали 
при работе на концевой оправке Эй А НИ АН И 
Карта 81. Неполное штучное время. Шлифование зубьев методом 
обкатки дисковым коническим кругом ПИ И Е 
Карта 82. Неполное штучное время. Шлифование зубьев методом 
обкатки двумя тарельчатыми кругами — е КК НА: 
Карта 83. Неполное штучное время. Шлифование зубьев методом 
копирования ЖАШИК. де ИРА ЖОЛА ТА ДИЕ АД ВАР 
Карта 84. Неполное штучное время. Шлифование зубьев червяч- 
Кр вами Е се А. „к, ЖЛЕ ВИ КЛР МР 


9.2.7. Шлицешлифование 


Карта 85. Подготовительно-заключительное время на партию де- 
талей ИЕНА 


Карта 86. Вспомогательное время на установку н снятие детали 


Карта 87. Неполное штучное время. Шлифованне шлицев 
5.2.8. Плоское шлифование на продольно-шлифовальных станках для 
направляющих а А) ЖҮ АК 


Карта 88. Подготовительно-заключительное время н время на ус- 
тановку и снятие детали кана 


‚ Карта 89. Неполное штучное время. Плоское. шлифование на про- 


дольно-шлифовальных станках’для направляющих 


5.2.9. Абразивная отрезка стальных заготовок вулканитовыми кру- 
гами © К ° в а е г е; е ° 6... | 2 . О » 


Карта 90. Вспомогательное время на установку и снятие детали 


Карта 91. Неполное штучное время. Абразивная отрезка сталь- 


ных заготовок вулканитовыми кругами . 


5.3. Профильное шлифование НИ ЖЕ ыл в Е: 


Карта 92. Поправочные коэффициенты на неполное штучное вре- 
мя для измененных условий работы . . а О 


5.3.1. Плоскошлифовальные станки Е ОИ Е А. 


Карта 93. Шлифование уступов и элементов профиля «Ласточ- 
кин хвост» одной стороной профилированного. круга ; 
Карта 94. Шлифование периферией непрофилированного круга 
при установке детали в синусных цриспособлецияк АК 

Карта 95. Шлифование многогранников 

Карта 96. Шлифование выпуклых ра усних поверхностей торцом 
непрофилированного круга : 

Карта 97. Шлифование выпуклых раднусних поверхностей пери- 
ферней непрофилированного круга 

Карта 98. Шлифование криволинейных поверхностей по: копиру 
АЕ непрофилированного круга 

Карта 99. Шлифование выпуклых криволинейных поверхностей 
по копиру торцом непрофилированного круга ' 

Карта 100. Шлифование криволинейных поверх по ` копиру 
периферией профилированного круга 

Карта 101. Шлифовапие криволинейных поверхностей по `копиру 
торцом профилированного круга . А 

Карта 102. Шлифование сложных профилей `периферией профили- 
рованного круга | 


Карта 103. Шлифование выпуклых H ‘вогнутых радиусных поверх- 


ностей периферией профилированного круга 


Карта 104. Шлифование A канавок профилированивм ` кру- 


гом ; 
Карта 105. Шлифование пазов с радиусами периферией профили- 
-рованного круга | 


Карта 106. Шлифование фасок профилированным шлифовальным 


кругом АЙКЫ р, я лас на ав 


9.3.2. Круглошлифовальные и резьбошлифовальные станки 


Карта 107. Шлифование криволинейных а: по копиру. 


периферией непрофилированного круга 
Карта 108. Шлифование криволинейных поверхностей | по копиру 
периферией профилированного круга . . а В ара 
Карта 109. Шлифование выпуклых и вогнутых радиусных поверх- 
ностей периферией профилированного круга . | 
Карта 110. Шлифование ублових канавок периферией профилиро- 
ванного круга : А ie, 
Карта ВР Шлифование сложных профильных леталей перифери- 
ей профилированного круга 5 А 
Карта 112: Шлифование прямоугольных канавок профилирован- 
ным кругом 
Карта 113. Шлифование прямых H наклонных `торцовых. поверх- 
ностей торцом профилированного круга. орат ЧУСУ ЫА 


5.3.3. Координатно-шлифовальные станки 


Карта 114. Подготовительно-заключительное время, на партию де- | 


талей · 

Карта 115. Шлифование сквозных отверстий 

Карта 116. Шлифование глухих отверстий 

Карта 117. Вспомогательное время на установку и снятие деталей 


378 


262 
| 


290 


2297 


293 


298. 


294 


296 


297 


у 


[99 


f 


Карта 118. Шлифование сложных контурных отверстий непрофи- 


лированным кругом но стек Дои 


9.93.4. Профилешлифовальные станки . ... . 
Карта 119. Подготовительно-заключительное время на партию де- 
талей | | 


Карта 120. Вспомогательное время на установку и снятие де- 


талек ы ыл па а тл на а Е 
Карта 121. Шлифование выпуклых радиусных поверхностей пери- 


ферией профилированного круга 


Карта 122. Шлифование вогнутых радиусных поверхностей пери- 


ферией профилированного круг... Г 
Карта 123. Шлифование по контуру фасонного профиля. Стали 
закаленные И И ОЧЕ А ДУ ИЕЛЕ 
Карта 124. Нормативы времени на установку приспособлений и 
профилирование шлифовальных кругов. Плоскошлифовальные 
станки ТА ДЕС е АШ! ИУ, аи, ее № 


6. ПРИЛОҖЕНИЯ ЖЛ. У нико а бк По 


6.1. Характеристика шлифовального круга и режимы резания . . 


Приложение 1. Круглое наружное врезное шлифование . 


Приложение 2. Круглое наружное шлифование с продольной по- 


дачей 


Приложение 3. Шлифование торцов на круглошлифовальных стан- 


ках ы б, мем је сое И," 
Приложение 4. Бесцентровое врезное шлифование Ж 
Приложение 5. Бесцентровое шлифование с продольной подачей 
Приложение 6. Внутреннее шлифование У ЖЕ > обра: 
Приложение 7. Шлифование торцов на внутришлифовальных стан- 
= ках ЗИД пана За РА КАР Не И 
Приложение 8. Плоское шлифование периферией круга 
Приложение 9. Плоское шлифование торцом круга 
Приложение 10. Шлифование резьбы и + 
Приложение 11. Зубошлифование ; 

Приложение 12. Шлифование шлицев Е 
Приложение 13. Хонингование отверстнй УЖА КЫК С ЕЧ? 
Приложение 14. Суперфиниширование наружных цилиндрических 
поверхностей ЖКД Кале ео АЧ ВА 
Приложение 15. Притирка на станках И. сом 
Приложение 16. Зубохонингование Е МИ МР, О 
Приложение 17. Абразивная резка стальных заготовок вулканито- 
выми кругами САНУ ПАДМЕ, аи. «> А а А С ДАЛ 
Приложение 18. Режимы профильного шлифования А 
Приложение 19. Рекомендации по определению и расчету длины 
дуги ОИ АУРА. а ААК СЕ. о ОСГ ње НА 
Приложение 20. Длина дуги в зависимости от радиуса и централь- 

ного угла О AE Е а оба а оа е 
Приложение 21. Величина центрального угла в зависимости от дли- 

ны хорды а АНРИ ЫРАА ШОЛ жо Я 


6.2. Краткая характеристика оборудования и шлифовальных кругов . 


Приложение 22. Краткая характеристика оборудования, используе- 
мого для операции профильного шлифования . . . . . 
Приложение 28. Краткая техническая характеристика зарубежных 
станков, применяемых для профильного шлифования е 
Приложение 24. Техническая характеристика шлифовальных кругов 
для профильного шлифования (ГОСТ 2424—83) . .. 10. 
Приложение 25. Примерный перечень оборудования. 


Общемашиностроительные нормативы. времени 
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Отдел научно-аналитического обобщения и выпуска 
информационных материалов НИИ труда 


Типография при НИИ труда. 103064, Москва, К-64, ул. Елизаровой, 6 
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ВНИМАНИЮ ЧИТАТЕЛЕЙ 


‚ Научно-исследовательский институт труда 
Госкомтруда СССР выпустил и высылает 
наложенным платежом через магазин 
«Книга — почтой» 
следующие методические и нормативные материалы: 


Общесоюзный классификатор профессий рабо- 


чих, должности служащих и тарифные разряды. 


1988, 75 к. 


Нормативные материалы по поринрованию тру- 
да. 1987, 15 к. 


Переход на многосменный режим работы. Сбор- 
ник нормативных материалов. 1988, 30 к. 


Квалификационные характеристики должностей 
руководителей, специалистов и служащих. предпри- 
ятий и организаций автомобильного транспорта. 
1989, 1 р. | 


Методические рекомендации по совершенство- 
ванию коллективных. форм организации труда на 
транспорте с учетом аттестации и рационализации 
рабочих мест. 1989, 40 к. 


Методические. рекомендации по оценке качества 
обслуживания населения и обеспечение его связи 
с заработной платой на предприятиях бытового об- 
служивания. 1988, 5 к. 


Методические рекомендации по анализу данных 
учета занятости и движения трудовых ресурсов, 
проводимого в городах и районах страны. 1987. 5 к. 


| Труд и социальные вопросы. Библиографиче- 
ский указатель литературы по труду, заработной 
плате и социальным вопросам, изданной в СССР 
на русском языке в 1982 году. 1987, 1 р. 40 к. 


‚ Труд и социальные вопросы. Библиографиче- 
ский указатель литературы по труду, заработной 
плате и социальным вопросам, изданной в СССР 
на русском языке в 1983 году. 1988, 1 р. 


Труд и социальные вопросы. Библиографиче- 


ский указатель литературы по труду, заработной · 


плате и социальным вопросам, изданной в СССР 
на русском языке в 1984 году. 1989, 2 р. 


Единые нормы времени на монтаж и демонтаж 
вышек и оборудования для бурения. Ч. |. 1988, 65 к. 


Единые нормы времени на ремонт часов. 1988, 
15 к. | 
Единые комплексные нормы выработки и вре- 


мени на погрузочно-разгрузочные работы, выпол- 
няемые в морских портах. Ч. 1. 1989, 2 р. 60 к. 


Единые комплексные нормы выработки и вре- 
мени на погрузочно-разгрузочные работы, выпол- 
няемые в морских портах. Ч. П. 1989, 3 р. 30 к. 


_. Нормативы времени на строчевышивку. 1987, 5 к. 


Нормативы времени на ручное ковроткачество. 
1987, 5 к. | 

Нормативы времени обслуживания пчелиных 
семей. 1988, 10 к. 


Нормативы численности рабочих предприятий 
по ремонту бытовых машин и приборов. 1987, 10 к. 


Нормативы численности рабочих, занятых об- 
служиванием и подготовкой производства на под- 
земных горных работах. 1988, 25 к. | 


Нормативы численности рабочих, занятых 06- 
служиванием и подготозкой производства на от- 
крытых горных работах. 1988, 20 к. 


Нормативы численности рабочих магистральных 
нефтепроводов и продуктопроводов. 1988, 50 к. 


Нормативы численности работников, занятых 


‘техническим обслуживанием специализированных 


спортивных сооружений. Ч. 1. 1989, 69 к. 


Заявки, подписанные руководителем предприятия (орга- 


РЗ. 


низации) и гл. бухгалтером, направлять по адресу: 103064, 
Москва, ул. Чкалова, 34, НИИ труда, отдел научно-аналити- 
ческого обобщения и выпуска информационных материалов. 


Направляется в месячный срок в Цент- 
ральное бюро нормативов по труду Гос- 
комтруда СССР по адресу: 109028, Моск- 
ва, Ж-28, Солянка, 3, строение 3, ЦБНТ. 


? 
А 


анна ее линије даљња 


ц 


(полное наименование предприятия, 


аа ы лш ыо 


организации, министерства) 


ОТЗЫВ 


на сборник «Общемашиностроительные укрупненные 
нормативы времени для технического нормирования 
работ на шлифовальных и доводочных станках» 


1. Намечаемый срок внедрения сборника. 
(квартал, год) 


2. Численность рабочих (служащих), труд которых бу- 


дет нормироваться по сборнику, чел. 


—>-=—ы 


3. Тип производства 


о 


(массовое, крупносерийное, среднесерийное, 


=== 
мелкосерийное, единичное) 


4. Средний процент выполнения действующих норм вы- 


работки (времени) по кругу работ, предусмотренных 


сборником,_____Ф% 
о. Ожидаемое выполнение норм выработки (времени), 
рассчитанных по нормативам сборника, 9 
б. Количество поступивших на предприятие сборников 


140 


ЭКЗ. 


7. Замечания и предложения но нормативам: 


Начальник ОТиз 


(подпись) 
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4 р. 50 к. 
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